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                                                          RESUMEN 
La presente investigación Titulada “Aplicación de la mejora de método de trabajo para 
incrementar la productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal de la empresa 
Inversiones Estrella de David S.A.C.”, se llevó a cabo mediante un estudio de investigación 
de tipo pre-experimental; se desarrolló a través de la observación directa, aplicándose a 
diez operarias que laboraban en la operación de fileteo y limpieza, definidos según 
criterios de inclusión. Los instrumentos que se utilizaron para un mejor análisis fue el 
cursograma analítico del operario, en el cual se registró los movimientos y 
desplazamientos que realizaba el trabajador en el desarrollo de la operación, a su vez 
también se apoyó en un diagrama de recorrido, para un mejor entendimiento de los 
desplazamientos realizados; posteriormente se empleó un diagrama bimanual para la 
descripción de los movimientos de las extremidades que la operaria emplea, por ultimo a 
través de la técnica del interrogatorio, se estableció el nuevo método de trabajo con el fin 
de mejorar la productividad, y la calidad del producto. Finalmente se llegó a la 
conclusión, que al ejecutar un estudio de tiempos y movimientos, y estableciendo un 
tiempo estándar y aplicando un nuevo método de trabajo, se logra un incremento del 
55% de productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal, un 48% en la 
productividad de la operación de fileteo y limpieza, un incremento de la eficiencia de 
materia prima con relación a la cantidad de caballa fileteada en un 15% y finalmente un 
incremento de la eficiencia de materia prima con relación a soles de un 31%. Lo cual 
beneficio a la empresa económicamente obteniendo una mayor utilidad en los meses 
que se implementó el nuevo método trabajo. 









                                                              ABSTRACT 
The present investigation entitled "Application of the improvement of work method to 
increase the productivity of the mackerel fillet product in vegetable oil of the company 
Inversiones Estrella de David S.A.C.", was carried out by means of a pre-
experimental research study; It was developed through direct observation, applied to 
ten workers who worked in the filleting and cleaning operation, defined according to 
inclusion criteria. The instruments that were used for a better analysis were the 
operator's analytical curriculum, which recorded the movements and displacements 
that the worker made in the development of the operation, in turn was also based on 
a route diagram, for a better understanding of the trips made; later a bimanual 
diagram was used to describe the movements of the extremities that the operator 
uses, finally through the technique of interrogation, the new work method was 
established in order to improve productivity, and the quality of the product . Finally, it 
was concluded that when executing a study of times and movements, and 
establishing a standard time and developing a new method of work, an increase of 
55% in product productivity of mackerel fillet in vegetable oil is achieved, a 48 % in 
the productivity of the filleting and cleaning operation, an increase in raw material 
efficiency in relation to the amount of mackerel filleted by 15% and finally an increase 
in the efficiency of raw material compared to soles of 31% . Which benefit the 
company economically obtaining a greater utility in the months that the new work 
method was implemented. 
Keywords: Study of times, work method, productivity. 
 
                                                                                        13 
I. INTRODUCCION 
 
1.1. Realidad Problemática 
 
En el mundo el pescado sigue siendo uno de los productos alimentarios más 
comercializados, el total mundial de la producción de la pesca en 2014 fue de 
93,4 millones de toneladas, de las cuales 81,5 millones de toneladas 
procedían de aguas marinas y 11,9 millones de toneladas de aguas 
continentales, continuando la tendencia positiva que ha dado lugar a un 
aumento del 37% en el último decenio. Dieciséis países tienen capturas 
continentales anuales que superan las 200.000 toneladas y, en conjunto, 
representan el 80% del total mundial. China siguió siendo el productor 
principal, seguido de Indonesia, los Estados Unidos de América y Rusia 
(Organización de las naciones unidad para la alimentación y la agricultura, 
2016, p.8). 
 
Desde la segunda guerra mundial, el problema del aumento de productividad 
desempeña un papel destacado, tanto en la teoría como en la política 
económica. En muchos congresos, constituyó el tema principal de las 
discusiones. En la mayoría de los países europeos se fundaron institutos de 
investigación y oficinas de asesoramiento con el fin especial de fomentar el 
aumento de productividad. (Putz, 2009, p.50) 
 
Los estimados de la productividad en el Perú sugieren la existencia de brechas 
significativas de este indicador respecto a las economías desarrolladas.  Por ello 
que cada vez más empresas peruanas buscan la manera de enfrentar esta 
problemática que cada vez es más común en las empresas de nuestro país la cual 
es muy importante buscar la manera de
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solucionar y aumentar la productividad para obtener resultados de un 
crecimiento económico. 
 
Para Céspedes y otros (2016, p. 13), la “productividad laboral promedio del 
Perú en la década 2004-2013 es seis veces menor que la productividad de 
los Estados Unidos y cinco veces menor que la productividad de Alemania. 
Otra característica de la productividad es que está altamente correlacionada 
con el ciclo económico, regularidad que se mantiene si se considera la 
productividad laboral”  
Por ello la productividad es vital para aumentar la rentabilidad de una 
empresa. Así, la productividad empresarial es el resultado de las acciones 
que se deben realizar para conseguir los objetivos de la empresa y crear un 
mejor ambiente laboral y una mayor eficiencia. 
En el Perú, existen 222 plantas que se dedican a la producción de productos 
pesqueros para consumo humano directo (CHD), de las cuales el 35,6% se 
dedican a la producción de conservas de pescado. El 55,9% se dedica a la 
producción de congelados y el 8,6% a la producción de curados. La flota 
industrial por lo regular pesca jurel, caballa, anchoveta y merluza, para 
ofrecer a la población conservas y congelados a precios competitivos, son 
reguladas de manera estricta con vedas reproductivas, tallas mínimas y 
cuotas globales de pesca. Además de ello, la flota industrial es supervisada 
permanentemente con mecanismos de control satelital e inspecciones con 
personal del Ministerio de Producción (Produce) a bordo de las mismas 
naves y en las plantas. (La Sociedad Nacional de Pesquería (SNP), 2014). 
En Chimbote, hay una gran cantidad de empresas conserveras con 
problemas de productividad; debido a métodos de trabajos deficientes, 
constantes avances tecnológicos, procesos productivos lentos, y a los altos 




día busquen la manera de incrementar su productividad, tengan un método 
estandarizado, y disminuyan los tiempos de producción, con el fin de generar 
más utilidades y tener oportunidades de inversión con respecto a otras, sin 
embargo este es un problema cada vez más frecuente en las empresas 
conserveras ya que muchas empresas conserveras no toman aun medidas 
para mejorar dicho problema relacionado con la productividad.  
La Empresa Inversiones Estrella de David S.A.C, es una empresa dedicada a 
la producción de conservas de diferentes variedades de pescado de 
consumo humano directo, busca satisfacer las necesidades de los clientes y 
crear valor para los inversionistas, está comprometida con el bienestar de los 
colaboradores y con el desarrollo sostenible de la sociedad. Entre sus 
principales productos se encuentra el filete de caballa en aceite vegetal y el 
entero de caballa en agua y sal, cuenta con un gran estándar de limpieza en 
la elaboración de sus productos, tiene un amplio mercado en las ciudades 
más importantes del país como son Trujillo, Lima, Chiclayo y Chimbote.  
Sin embargo la Empresa Inversiones Estrella de David S.A.C, cuenta con un 
serio problema en su línea de cocido del producto filete de caballa en aceite 
vegetal, debido a que simple vista se detectan cuellos de botella, 
comenzando desde la recepción de materia prima el cual ingresa el camión 
lleno de cubetas de pescado con hielo, en donde se demoran en bajar las 
cubetas del camión que a su vez son trasladas a la zona de encanastillado, 
esto debido a que solo cuentan con tres operarios para realizar dicha tarea, 
posteriormente hay ocho operarias en la zona de encanastillado que esperan 
que bajen todas las cubetas del camión para que procedan a encanastillar el 
pescado, luego que todas las cubetas son ubicadas en la zona de 
encanastillado, el jefe de producción recién da la orden para que las 
operarias empiecen a encanastillar, mientras las operarias colocan el 
pescado en las canastillas hasta llenarlas , cuatro jornaleros colocan las 




con canastillas lo trasladan hacia los cocinadores, cabe resaltar que la 
empresa cuenta con 5 cocinadores, 3 con capacidad para 16 racks y 2 con 
capacidad para 10 racks, una vez que el proceso de encanastillado termina, 
se regulan los cocinadores en una temperatura de 98 °C, en un tiempo de 45 
minutos, esta operación del proceso productivo retrasa al resto debido a que 
se debe esperar a que el pescado este cocinado, y luego se debe esperar a 
que se enfrié una hora con treinta minutos para que posteriormente se pueda 
continuar con las demás operaciones, pero cabe resaltar que este tiempo de 
cocido y de enfriamiento es necesario, y una vez que el pescado esta frio, 
son trasladas hacia la zona de envaso (crudo), luego las operarias entran a 
la zona de fileteado, y proceden a realizar las actividades de limpieza y 
fileteo, esta operación retrasa a las siguientes como son la operación de 
envasado y la operación de esterilizado, teniendo que esperar las catorce 
operarias del envasado a que les lleguen bandejas con pescado fileteado, y 
produciéndose tiempos muertos, debido a que las operarias están minutos 
sin hacer nada esperando a que les llegue bandejas con pescado fileteado, 
cabe resaltar que muchas fileteras no cuentan con suficiente experiencia el 
cual origina que se demoren más de lo necesario, a su vez realizan un mal 
fileteado produciendo mermas de pescado, el cual trae como consecuencia 
un bajo rendimiento de las fileteras, que a su vez influye con una baja 
productividad de las cajas producidas de filete de caballa en aceite vegetal. 
También se le agrega el problema que no siempre van la misma cantidad de 
fileteras, faltando muchas veces un número considerable de fileteras, por 
ende se les carga de más trabajo a las fileteras que si van, a esto se le suma 
a que realizan grandes recorridos de distancia para recoger las canastillas 
con pescado cocido de los racks hasta la mesa de fileteado, el cual origina 
dolores de brazos y espalda por el excesivo peso para una mujer, también se 
quejan por dolores de piernas al caminar una distancia larga con bandeja de 




envasado, todo esto trae como consecuencia una mayor fatiga debido al 
cansancio ocasionado también por las largas horas paradas fileteando, esto 
ocasiona a que las operarias trabajen sin ganas, haciendo que la operación 
de limpieza y fileteado se demore mucho más de lo inusual. 
 
Luego que las operarias coloquen las bandejas con el pescado fileteado en 
las mesas de metal en la zona de envasado, las operarias del envasado 
proceden a llenar con filete las latas calculando empíricamente la cantidad a 
llenar para luego pesar las latas comprobando si están con el peso 
adecuado, el problema que presenta esta operación es que las operarias no 
cuentan con suficiente experiencia y por avanzar originan mermas las cuales 
caen en el suelo, esto tiene la mayor parte de responsabilidad el personal de 
control de calidad debido a una falta de supervisión, y a su vez también 
involucra una falta de compromiso por parte de las operarias, también se le 
suma que hay demoras  debido a que solo hay una maquina selladora el cual 
trae consigo una larga cola de latas esperando a ser selladas, mediante el 
proceso de sellado dos estibadores colocan las latas selladas en un coche 
de aluminio estos operarios por ser rápidos y no acumularse con latas tiran 
las latas en los coches ocasionando que algunas latas se abollen, trayendo 
como consecuencia una pérdida económica ya que las latas abolladas no 
son comercializadas, luego de llenar los coches con latas selladas, se pasa a 
esterilizar las latas, para luego pasar a la operación de empacado y 
almacenado, el cual cuenta con un serio problema por falta de 
estandarización de movimientos, limpiando las operarias como ellas 
quisiesen, trayendo consigo una limpieza defectuosa, caídas de algunas 
latas por malos movimientos ocasionando abolladuras, perjudicando a la 
empresa debido a que se desperdician algunas latas ya que las latas 
abolladas no pueden ser vendidas según la entidad nacional Produce, a esto 




vegetal debido a algunas obstrucciones del paso por cajas mal ubicadas y 
una falta de orden en el almacén. 
Otro problema con el que cuenta la empresa Inversiones Estrella de David 
S.A.C. es que no cuenta con suficiente capital de inversión para contratar 
más personal con el fin de solucionar el problema de cuello de botella de la 
línea de cocido del producto filete de caballa en aceite vegetal, o comprar 
una maquina selladora más para mejorar el tiempo improductivo en la 
operación de envasado, esto se debe a una mala administración por parte 
del dueño de la empresa,  por ende se debe concentrar en mejorar el método 
de trabajo en donde este involucrado la mano de obra con respecto a las 
demoras, cabe resaltar que la empresa nunca estandarizo las operaciones 
de trabajo teniendo en cuenta las herramientas de ingeniería industrial como 
es el estudio de tiempos y movimientos, estudio de métodos, o un balance de 
línea, no hay un tiempo estándar para ninguna operación, ni mucho menos 
para la operación cuello de botella, por lo que es fundamental identificar la 
operación cuello de botella, para pasar a realizar un estudio de tiempo y 
determinar el tiempo estándar de la operación, esto ayudara a que se les 
pueda dar charlas y capacitaciones a operación a mejorar con el fin de 
ejecutar sus tareas en un menor tiempo trabajando a una velocidad normal y 
estar a la altura de un operador calificado. Disminuyendo así los tiempos de 
espera por parte de las operaciones siguiente al cuello de botella, y 
aumentando la productividad de la operación a mejorar y a su vez mejorando 
todo el proceso productivo. Se aprecia en los partes de producción que hay 
una baja productividad de cajas de filete de caballa en aceite vegetal, 
mediante la observación directa se tuvo que es debido a una falta de 
estandarización de método de trabajo en la operación de limpieza y fileteado, 
en donde hay una mayor cantidad de merma por parte de las operarias, por 
el cual se debe diseñar e implementar una mejora de método de trabajo con 




y fileteado, que a su vez beneficiara a un incremento de la productividad de 
cajas de filete de caballa en aceite vegetal.  
En conclusión su principal problema de la empresa Inversiones Estrella de 
David S.A.C. es el cuello de botella en el proceso productivo que ocasiona 
demoras en el proceso de producción en general, esto se debe a que no está 
estandarizado los tiempos de ejecución de las actividades conformada por 
las operaciones del proceso productivo, trayendo consigo que  a su vez no 
cuentan con un método de trabajo establecido, y al no contar con un 
estándar de tiempos y un método de trabajo eficiente, la empresa 
Inversiones Estrella de David S.A. tiene como consecuencia el bajo 
rendimiento de los trabajadores de las distintas operaciones del proceso 
productivo, esto debido a que no tienen establecido un ritmo de trabajo 
optimo, por lo mismo los operadores trabajaban según su conveniencia, 
empleando un método y tiempo de trabajo que ellos gustasen, también hay 
poco personal en algunas operaciones, ocasionando demoras en el proceso 
productivo y perjudicando con la productividad de las cajas producidas con 
respecto al tiempo de producción. Pero cabe resaltar que la empresa cuenta 
con un bajo recurso económico, descartando así la posibilidad de inversión 
en mano de obra para corregir el problema de cuellos de botella en el 
proceso productivo. Por lo cual fue fundamental identificar la operación 
donde se originó demoras, hacer una mejora de método de trabajo y 
establecer el tiempo estándar de dicha operación con el fin de aumentar la 
productividad de las cajas producidas con respecto al tiempo de producción. 
Esto beneficiara a la empresa económicamente, aumentando sus utilidades 
para una inversión futura, así llegar a ser una empresa líder en la elaboración 
de consumo humano directo. 
 





Para el presente proyecto de investigación se realizó una revisión de tesis 
similares al tema tratado entre los más importantes se encontró:  
GUARACA Guaraca, Segundo Gualberto (2015), realizo una tesis titulada: 
“Mejora de la productividad, en la sección de prensado de pastillas, mediante 
el Estudio de Métodos y la Medición del Trabajo, de la fábrica de frenos 
Automotrices Egar S.A ” para optar el grado de Magister en ingeniero 
industrial y productividad en la Escuela Politécnica Nacional, Quito – Ecuador 
2015; siendo su objetivo general, “Mejorar la productividad en la sección de 
prensado de pastillas, utilizando el estudio de métodos y la medición del 
trabajo en la fábrica de frenos automotrices Egar S.A ”. Obteniendo como 
resultado que este estudio nace debido a que se busca incrementar la 
participación del mercado ecuatoriano de un 0,6% a un 10%, lo que implica 
ofertar 30400 juegos/año o 2500 juegos/mes de pastillas integradas, para 
lograr este objetivo se utilizara una evaluación de tiempos y movimientos del 
área de prensado, diseño de un nuevo método de trabajo para el área de 
prensado y finalmente implementar el nuevo método para el área de 
prensado de la empresa. Llegando a la siguiente conclusión: “Luego de 
realizar todas las actividades de identificación de las condiciones que limitan 
la productividad en la prensa de pastillas, corrección de las fallas de los 
equipo, diseño y construcción de nuevas herramientas y de implementación 
de un nuevo método, se logró mejorar la productividad en un 25%. Esto 
implica que la productividad se incrementó de 108 a 136 pastillas/HH en la 
jornada de 11 horas y de 102 a 128 en la jornada de 8 horas. De igual 
manera el nuevo método incrementa el uso del equipo, del 49% al 69%, La 
evaluación fue realizada con valores calculados y con producciones 





Así mismo ALZATE Guzmán, Nathalia y SANCHEZ Castaño, Julián (2013), 
Realizaron una tesis titulada: “Estudio de métodos y tiempos de la línea de 
producción de calzado tipo “Clásico de dama” en la empresa de calzado 
caprichosa para definir un nuevo método de producción y determinar el 
tiempo estándar de fabricación” para optar por el título de ingeniería industrial 
en la Universidad Tecnológica de Pereira, Pereira – Colombia 2013; Siendo 
su objetivo general “Definir un nuevo método de producción más rápido, 
económico y eficaz y su estándar de tiempo para la línea de producción de 
calzado tipo “ clásico de dama” en la empresa de calzado Caprichosa.” para 
lo cual se obtuvo como resultado la realización de un estudio de métodos y 
tiempos para cada una de las cinco estaciones de trabajo (alistamiento de 
partes menores, corte, costura, soladura y empaque) para lograr analizar los 
puestos de trabajo, determinar el tiempo estándar, realizar una propuesta de 
mejora y finalmente determinar el tiempo estándar mejorado. Al realizar el 
estudio de tiempos se obtuvo un tiempo estándar de 63,8 minutos, siendo la 
estación de capellada y soldadura las que tienen el mayor tiempo, por lo 
tanto algunas de las propuesta de mejora fue crear una nueva estación de 
trabajo llamada pegado, acondicionar una estación para unificar cortes y 
partes menores, acondicionar otra estación para unificar soladura y empaque 
y finalmente realizaron un balance de línea de producción para aumentar la 
productividad y eficiencia, logrando como resultado un tiempo estándar de 46 
minutos y una eficiencia de la planta de 87%. Esta investigación aportó como 
referencia la metodología del estudio de método y tiempos que van a permitir 
incrementar la productividad en la empresa.  
ARANA Ramírez, Luis Andrés (2014); Realizo una tesis titulada “Mejora de 
Productividad en el área de producción de carteras en una empresa de 
accesorios de vestir y artículos de viaje.” Para optar por el título de ingeniero 
industrial en la Universidad San Martin de Porres, Lima – Perú, para ello se 
realizó un diagrama de Ishikawa para analizar la situación actual de la 




central del área de carteras, luego se calculó la productividad actual antes de 
una implementación de mejora, una vez calculada la productividad actual y 
teniendo las causas del problema, se pasó a idear un nuevo método de 
trabajo, a la vez se utilizó la herramienta AMFE en el proceso de corte, 
desbaste, ensamble, y acabados para analizar las fallas de los equipo de 
dichos procesos, a su vez se realizó un estudio de tiempos en toda la línea 
de producción de carteras, por último se pasó a comparar los resultados 
después de haber establecido un nuevo método de trabajo. Teniendo como 
conclusión que: De acuerdo al estudio de tiempos, con la adquisición de 
maquinaria y considerando los mismos tiempos de la mano de obra, se 
observó que hubo una disminución significativa en el tiempo de fabricación 
del producto, de 110.05 min a 92.08 min, lo cual significó un 16% de mejora. 
Respecto al análisis de la productividad total, después de implementar las 
mejoras, se observó un incremento considerable de 1.01% con respecto a la 
productividad inicial, lo cual significa que la mejora fue efectiva a corto plazo, 
igualmente repercutió en la efectividad con un incremento de 31%.  
 Por otro lado AGUILAR Preciado, Freddy Martin (2015); Realizo una tesis 
titulada “Estudio de tiempos y movimientos en la línea de producción de 
cajas reductoras para aumentar la productividad en la Factoría Águila Real” 
Para optar por el título de licenciado en Administración en la universidad 
Nacional de Trujillo, Trujillo- Perú, teniendo como objetivo general “Conocer 
el estudio de tiempos y movimientos para determinar el tiempo estándar del 
proceso de torneado y fresado en la fabricación de cajas reductora eleva la 
productividad de la factoría Aguilar Real ubicada en Guzmán Barrón #416, 
2015.” Para lo cual se obtuvo como resultado un estudio de tiempos con el 
cual se conoció los tiempos necesarios, para la realización de las 
operaciones del proceso de producción de cajas reductoras, donde procedió 
a registrar tiempos utilizando la ayuda de un cronometró, luego se evaluó el 
factor de actuación de los operarios, después se determinó las tolerancias, a 




método de producción, utilizando diagramas de procesos para plasmar el 
nuevo flujo de operaciones.  Se puede concluir que el estudio de tiempos y 
movimiento en la línea de producción de cajas reductoras si influye 
positivamente en la productividad en la Factoría Águila Real; realizando un 
plan propuesto con un costo de 5,667.20 nuevos soles para implementación 
de equipos industriales, materiales de trabajo e implementos de seguridad lo 
cual generaría un incremento de 4100 nuevos soles de utilidad por mes. Los 
tiempos improductivos de las maquinas torno y fresadora son debido a 
defectuosidad de ciertos dispositivos de las maquinas las que son sustituidas 
por actividades manuales por parte de los operadores. Los tiempos 
improductivos de las máquinas para el método anterior y el método 
propuesto son: en el caso del torno de 0.34% y 0.27% respectivamente, y de 
la fresadora 39.85% y 31.92% respectivamente, logrando un incremento de 
la eficiencia del mismo y una disminución del 11.98% del tiempo total del 
ciclo.  
A su vez ULCO Arias, Claudia Andrea (2015); realizo una tesis titulada 
“Aplicación de Ingeniería de métodos en el proceso productivo de cajas de 
calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
Industrias Art Print” Para optar por el título de ingeniera industrial en la 
universidad Cesar Vallejo de Trujillo, Trujillo – Perú, teniendo como objetivo 
general “Aplicar la ingeniería de métodos en la línea de producción de cajas 
para calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa 
Industrias Art Print en el año 2015.” Teniendo como resultado la realización 
de una descripción situacional de la empresa, luego se pasó a evaluar el 
proceso productivo actual de las cajas de calzado, se determinó el tiempo 
estándar del proceso y estimó la productividad actual en un periodo de 24 
días, luego se implementó la ingeniería de métodos en base a sus 7 fases en 
el proceso productivo de las cajas de calzado, se determinó el nuevo tiempo 
estándar y estimo la productividad del sistema productivo en un periodo de 




implementación de ingeniería de métodos en la productividad de mano de 
obra de la línea de producción de cajas de calzado de la empresa Industrias 
Art Print, mediante el análisis estadístico. Se concluyó que el estudio de 
tiempos en el proceso inicial permitió determinar un tiempo estándar de 407 
minutos/millar y una productividad de 156 cajas/hora. El estudio de métodos 
permitió mejorar las actividades que estaban afectando la productividad; se 
identificó que el 47% de actividades eran improductivas en el proceso inicial 
y mejorando las actividades correspondientes al proceso de plastificado se 
identificó que solo el 6% de actividades eran improductivas. El estudio de 
tiempos del proceso después de la mejora del método permitió determinar un 
nuevo tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo una reducción 
de 29.56 minutos/millar y una productividad de 193 cajas/hora. Haciendo un 
incremento de la productividad de 23.7%.  
CHECA Loayza, Pool Jonathan (2014) ; realizo una tesis titulada “Propuesta 
de mejora en el proceso productivo de la línea de confección de polos para 
incrementar la productividad de la empresa Confecciones Sol” Para optar por 
el título de ingeniero Industrial en la Universidad Privada del Norte, Trujillo – 
Perú, teniendo como objetivo  general “Incrementar la productividad de la 
empresa Confecciones Sol, aplicando la propuesta de mejora en el proceso 
productivo de la línea de confección de polos.” Para lo cual se obtuvo como 
resultado el diagnóstico de la situación actual de la línea de producción y se 
diseñó una propuesta de mejora usando herramientas como: Estudio de 
tiempos y métodos de trabajo, control y gestión de inventarios y distribución 
de planta. Teniendo como conclusión: “Con el estudio de tiempos y métodos 
de trabajo, la mano de obra actual es insuficiente para las estaciones de 
trabajo; por lo que es necesario la contratación de 02 operarios para la 
maquina remalladora y 02 ayudantes, los mismos que realizarán labores de 






1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
Es necesario fundamentar el desarrollo de investigación teóricamente para 
tener un mayor conocimiento de las variables en estudio, se llevó a cabo una 
investigación a modo de conocer las diferentes técnicas, metodologías y 
principios que después de analizarlas probaran ser de utilidad para lograr el 
objetivo de la tesis, entre ellas tenemos el estudio del trabajo: “tiene por 
objetivo examinar de qué manera se desarrolla una actividad, simplificar o 
modificar el método operativo para reducir el trabajo innecesario y fijar el 
tiempo normal para la realización de esa actividad” (Kanawaty,1996,p.9). 
El estudio del trabajo comprende dos técnicas las cuales son el estudio de 
métodos y el estudio de tiempos. “El estudio de métodos consiste en el 
registro y examen crítico sistemático de los modos existentes y proyectados 
de llevar a cabo un trabajo como medio de idear y aplicar métodos más 
sencillos y eficaces y de reducir los costos” (Kanawaty, 1996, p.19). 
El propósito del estudio de métodos es mejorar los procesos y 
procedimientos, así como el lugar de trabajo, la disposición y organización del 
trabajo, y evaluar el comportamiento del trabajador. Con el estudio de 
métodos se procura crear una mejor condición de trabajo, como también 
simplificar las operaciones, reducir tiempos de espera y maximizar la 
satisfacción tanto del usuario interno como el externo. A su vez los objetivos 
del estudio de métodos son: Mejorar los procesos y procedimientos; mejorar 
la disposición y el diseño de la fábrica, taller, lugar de trabajo; economizar el 
esfuerzo humano y reducir la fatiga innecesaria; economizar el uso de 
materiales, máquinas y mano de obra; aumentar la seguridad; crear mejores 
condiciones de trabajo; hacer más fácil, rápido, sencillo y seguro el trabajo 






Luego de saber el propósito del estudio de métodos pasamos a ver los 
procedimientos para realizar un estudio de métodos: 
El primer paso es la selección del trabajo a mejorar, el cual consiste en 
delimitar el área de estudio, ya que es posible mejorar en un mismo tiempo 
todos los aspectos de trabajo de una empresa; por lo cual es necesario 
considerar algunos puntos de vista como el humano que es donde deberían 
de mejorarse aquellos trabajos que presentan mayor riesgo de ocurrencia de 
un accidente, en donde predomina la interacción del hombre y las maquinas. 
El segundo, es el económico que se enfoca en la mejora de aquellos trabajos 
que generan altos costos de producción, así como trabajos repetitivos ya que 
estos también son generadores de costos debido a su larga duración. Y por 
último tenemos el operativo que son aquellos trabajos que presentan los 
“cuello de botella” en la organización que retrasan el proceso productivo 
(Kanawaty, 1996, p. 77 - 81). 
El segundo paso es el registro del método actual, la cual consiste en la 
representación gráfica de los hechos tal cual como son y no como aparentan 
en el paso anterior esto se hace primordialmente a través de la observación 
directa y utilizando como herramienta grafica los diagramas. Entre los 
diagramas que se pueden utilizar tenemos: Diagrama de operaciones, 
Diagrama de proceso, Diagrama de flujo recorrido (Kanawaty, 1996, p. 83 - 
84). 
Una vez registrado el método actual se pasa a hacer el examen crítico del 
método actual, esta etapa consiste en revisar, cuestionar, poner a prueba, 
observar la información que se tiene relacionada al problema, esto se hace 
con espíritu crítico, sin ningún tipo de equivocación, se recomienda revisar la 
dimensión y alcance de lo que se quiere hacer, esto con el objetivo de poner a 
prueba la propuesta evaluando 5 elementos: Propósito, medios, personas, 
sucesión, lugar. Dentro del examen crítico encontramos la técnica de 




crítico sometiendo sucesivamente cada actividad a una serie sistemática y 
progresiva de preguntas. Se divide en 2 etapas: la primera etapa son las 
preguntas preliminares; en donde se pondrá en tela de juicio cada actividad 
registrada, el propósito, lugar, sucesión, persona y medios de ejecución, y se 
le buscara justificación a cada respuesta, las preguntas se hacen en un orden 
bien determinado, se puede apreciar en el ANEXO A1. La segunda etapa son 
las preguntas de fondo: Son la segunda fase del interrogatorio, prolongan y 
detallan las preguntas preliminares, para determinar si, a fin de morar el 
método empleado, sería factible y preferible reemplazar por otro lugar, la 
sucesión, la persona y/o los medios ANEXO A2 (Kanawaty, 1996, p. 96 - 
101). 
Una vez terminado con los pasos anteriores se pasa a idear un nuevo 
método, en esta etapa se debe buscar la manera y la forma de tener en 
cuenta las nuevas ideas, los aspectos innovadores, los diferentes puntos de 
vista de forma tal que se pueda crear una nueva forma de hacer el trabajo con 
detalles mejorados; es recomendable que se considere los aspectos 
anteriores para evaluar la necesidad de alguna modificación o inclusión. 
Además se debe dar garantía de lo que se está modificando de manera tal de 
mejorar las condiciones de trabajo (Kanawaty, 1996, p. 159). 
A continuación, se pasará a una evaluación de resultados con el nuevo 
método, “en la cual se evaluará las diferentes opciones para establecer un 
nuevo método comparando la relación costo-eficacia entre el nuevo método y 
el actual” (Kanawaty, 1996, p. 77). 
Una vez evaluada el nuevo método el siguiente paso será la definición del 
nuevo método, “en donde se abarcará las descripciones detalladas de los 
siguientes aspectos; procedimientos a utilizar, el nuevo método de forma clara 
y presentarlo a todas las personas a quienes pueda concernir (dirección, 




Ya definido el nuevo método se pasa a una de las etapas más importante que 
es la implantación del nuevo método, en donde la empresa debe buscar la 
forma de garantizar que todas las propuestas para la creación del nuevo 
método mejorado se den; es decir, debe planificar y ejecutar aquellas 
acciones que propendan a garantizar las soluciones propuestas, se debe 
disponer de los recursos necesarios para su materialización y debe existir la 
disposición de la gerencia a apoyar la propuesta de forma conjunta con todas 
las unidades involucradas (Kanawaty, 1996, p. 167). 
Por último, se encuentra la etapa de control y seguimiento del nuevo método, 
esta etapa consiste básicamente en examinar de forma periódica a intervalos 
regulares el comportamiento, impactos y resultados del método propuesto de 
tal forma que se puedan detectar aquellas desviaciones y pudieran ser 
evaluadas para correcciones futuras, cada empresa debe desarrollar sus 
propios mecanismos y sistema de control que aseguren la efectividad de la 
propuesta, esto redundara en mejoras considerables en: distribución de la 
planta, ubicación de los locales, área de almacenamiento, condiciones de 
trabajo y eficiencia general en el uso de los recursos, esto significa que se 
generaran mayores niveles de productividad, es decir, mayor cantidad de 
unidades fabricadas por un aprovechamiento mejor de los recursos en la 
misma unidad de tiempo (Kanawaty, 1996, p. 169 - 170). 
Después de saber las etapas del estudio de métodos, debemos tener en 
cuenta algunas herramientas que nos servirán para llevar acabo dicho 
estudio. Una de las herramientas que facilita el registro de los detalles del 
trabajo, es el diagrama de proceso- Análisis del hombre, “representa 
gráficamente las diferentes etapas en forma separada, lo que una persona 
realiza cuando hace una determinada tarea o labor que requiera que el 
trabajador se movilice de una área a otra en el curso del trabajo” (Janania, 




Este diagrama es uno de los más usados para apartar a las tareas en 
principales actividades que son efectuadas por los operarios y maquinarias. 
Este diagrama brinda un valor agregado a comparación de los demás, esto 
se debe a que muestra el manipuleo de los materiales y los retrasos o 
demoras que se dan durante el proceso productivo, la cantidad del material, 
las distancias que son recorridas, y el tiempo de duración de cada actividad, 
son algunos de los puntos que se incluirán en el diagrama.  
“Además, nos dan un panorama específico en el cual podremos decidir los 
cambios aceptables que se puedan realizar en un determinado proceso, es 
decir, nos permite graficar el método actual y el mejorado” (Janania, 2008, p. 
9). 
Janania (2008, p. 9), expresa que “La American Society of mechanical 
Engineers (ASME) estableció un conjunto estándar de elementos y símbolos 
que pueden ser utilizados en los diferentes procesos” las cuales son: 
La operación está representada por un círculo, y se da cuando se realizan 
cambios en las características de un objeto, o se prepara para iniciar otra 
operación. El transporte representado por una flecha, se utiliza para 
simbolizar el traslado de una persona u objeto. La inspección representada 
por un cuadrado, se utiliza cuando se examina un objeto, o verificar aspectos 
de dicho objeto. La demora se representa por la letra mayúscula “D”, se utiliza 
cuando existe un momento de espera para comenzar la siguiente actividad. Y 
por último, el almacenaje representado por un triángulo invertido, se utiliza 
cuando se guarda un objeto o un producto (Janania, 2008, p.10-11). 
El proposito principal de este diagrama es proporcionar una imagen clara de 
toda secuencia de acontecimientos del proceso y mejorar la distribucion de 
los locales y el manejo de los materiales. Asimismo sirve para disminuir las 
esperas, estudiar las operaciones y otras actividades interrelacionadas. 
Igualmente, ayuda a comparar metodos, eliminar el tiempo improductivo y 




El diagrama de flujo o flujograma consiste en expresar graficamente las 
distintas operaciones que componen un procedimiento o parte de este, 
estableciendo su secuencia cronologica. Según su formato o proposito, 
puede contener informacion adicional sobre el metodo de ejecucion de las 
operaciones, la distancia recorrida, el tiempo empleado, etc. Su importancia 
en que ayuda a designar cualquier representacion grafica de un 
procedimiento o parte de este, en la actualidad los flujogramas son 
consioderados en las mayorias de las empresas o departamentos de 
sistemas como uno de los principales instrumentos en la realizacion de 
metodos y sistemas, ya que permiten la vizualicacion de las actividades 
incesesarias y verifica si la distribucion del trabajao  está equilibrada, o sea, 
bien distribuida en las personas, sin sobrecargo para algunas mientras otros 
trabajan con mucha holgura. Asi mismo, el diagrama de flujo ayuda al 
analista a comprender el sistema de informacion de acuerdo con las 
personas de procedimientos incluidas, le ayudara a analizar esas etapas, con 
el fin tanto de mejorarlas como incrementar la existencia de sistemas de 
informacion para la administracion (Martínez, 2005, p.13). 
Dentro de las técnicas que permiten realizar el estudio de los métodos de 
trabajo para proponer ideas que mejoren e incrementen la productividad es la 
medición del trabajo, esta técnica determina el tiempo que invierte un 
colaborador calificado en llevar a cabo una tarea definida, la cual realiza 
basándose en una norma de ejecución.  
“De acuerdo a la eficiencia de la aplicación de esta técnica tiene como 
objetivo investigar, reducir y, en lo posible, eliminar el tiempo improductivo, 
además, también sirve para fijar tiempos tipo de ejecución del trabajo, 







A su vez, la medición de trabajo tiene consigo los siguientes objetivos: 
Detectar, reducir y/o eliminar el tiempo improductivo, entendiéndose como el 
tiempo ocioso o de inactividad que no añade valor a los productos o 
servicios, que algunas veces los empleados malgasta consciente o 
inconscientemente (OIT, 1996, p. 251).  
También el crear normas o estándares de tiempo, que es un tiempo que 
considera las tolerancias y retrasos inevitables a fin de que funcionen como 
referencia del tiempo de ejecución de una tarea y se detecte cuando el 
obrero se toma más tiempo del estipulado para ejecutar el trabajo (OIT, 
1996, p. 252). 
Luego de saber los objetivos de la medición del trabajo, debemos tener en 
cuenta la técnica del estudio de tiempos con cronómetros, esta es una 
técnica de medición para registrar el tiempo y ritmo de trabajo 
correspondientes a los elementos de una tarea definida y realizada en 
circunstancias determinadas así como para analizar los datos con el fin de 
averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea en un nivel de ejecución 
preestablecido (García, 2005, p. 184).  
Esta técnica de estudio de tiempos con cronómetros se divide en el 
cronometraje continuo la cual consiste en colocar a funcionar el cronometro 
cuando inicia el proceso y se detiene cuando el estudio concluyo. Y el 
cronometraje vuelta a cero la cual consiste en colocar en funcionamiento 
cuando inicia una actividad concluyendo cuando termina la misma anotando 
el tiempo registrado (García, 2005, p. 185).  
Después de saber las técnicas del estudio de tiempos pasaremos a ver las 






Seleccionar la tarea. Luego viene seleccionar un operario calificado el cual 
debe ser un trabajador promedio que use el método aprobado y que trabaje 
a un nivel de desempeño aceptable, es decir elegir un operador con las 
aptitudes físicas necesarias y con las destrezas y conocimientos suficientes 
para que realice su trabajo en forma consistente y a un ritmo normal. La 
tercera etapa es el análisis del trabajo la cual es describir detalladamente el 
método de trabajo a estudiar incluyendo el área, materiales, insumos, 
herramientas y equipos utilizados. El objetivo principal es conocer a 
profundidad las actividades que componen la operación (Kanawaty, 1996, p. 
291). 
A continuacion, se dividirá el trabajo en elementos en donde los elementos 
para el estudio de tiempos deben ser lo mas pequeños y descriptibles 
posible, además, deben estar en secuencia. Algunas recomendación 
principales a tener en cuenta en la division es que verificar todas las 
actividades y elementos usados son absolutamente necesarios, identificar si 
la actividad es repetitiva o es el resultado de alguna circunstancia repentina 
y por ultimo seleccionar elementos de tal manera que sea posible su inicio y 
su fin con algun tipo de señal visual, acustica, etc. Esto permitirá 
cronometrar las actividades con facilidad y exactitud. Luego se debera 
efectuar mediciones de prueba y ejecutar una muestra inicial en donde la 
muestra inicial sirvirá de práctica y a la vez permitira determinar algunos 
parámetros que servirán para establecer el número  real de observaciones 
con la ayuda de principios estadísticos (tamaño de muestra). Se recomienda 
al inicio el tamaño de la muestra sea de 20 observaciones (Kanawaty, 1996, 
p. 293). 
Después  se debe determinar el tamaño de muestra con los parámetros de 
la muestra inicial y con el nivel de confianza y exactitud requerida se procede 
a determina el tamaño de la muestra. Estas observaciones se efectuarán 
aleatoriamente para garantizar la confiabiliad del estudio. Existen distintas 




estadística, que también presenta variantes dependiendo del autor. La OIT 
recomienda utilizar la siguiente formula ANEXO C1. Esta formula da un nivel 
de confianza del 95,45%, es decir, de las mediciones cuando mucho se 
tendra un error del 5% del dato real. Una vez obtenida el numero de 
observaciones que usaremos como tamaño de la muestra se procede a 
tomar los tiempos respectivos y se calcula el promedio de dichos tiempos; a 
cada actividad se le da un factor de valoración para así calcular el tiempo 
normal con la formula ANEXO C2 (Kanawaty, 1996, p. 300). 
Para tomar dichos tiempos se pasará a cronometrar las tareas, con pleno 
conocimiento del operario, sin ocultar el cronómetro ni tratar de engañar a 
los empleados y asi evitar reacciones negativas que pueden llevar al fracaso 
el proyecto. Luego se pasa a calificar la actuacion del operario en donde se 
ve la valoracion del ritmo de trabajo del empleado, es decir, es la 
determinacion del tiempo basico necesario para la ejecucion de una 
actividad. Existen distintas metodologias para la evaluacion o calificacion del 
operario: norma britanica, westinghouse, evaluacion sintetica, calificacion 
objetiva y por velocidad. Sin embargo la calificacion del operario es el paso 
mas importante en un estudio de tiempos por contribuir a definir con justicia 
el tiempo para que un operario realice sus actividades en condiciones 
normales. La  penúltima etapa para el estudio de tiempos es la estimación 
de tolerancias, en donde la tolerancia por descanso es el que se añade al 
tiempo normal para permitir al operador recuperarse por la realizacion de 
determinado trabajo en determinas condiciones y pueda atender sus 
necesidades personales, su valor depende del tipo de trabajo. Las otras 
tolerancias se dan por contingencias y por politicas de la empresa, y son 
valores pequeños que se agrega al tiempo basico para prever demoras que 
no compensa medir exactamente porque no aparecen con frecuencia. Una 
vez estimado el tiempo normal, se necesita agregar tolerancias para 





Las tolerancias son fracciones de tiempo constantes o variables que deben 
añadirse al tiempo basico como compensacion por fatiga fisica y mental, se 
definen en funcion de: las condiciones de trabajo, iluminacion, temperatura, 
humedad, ruido, ventilacion y colores. Además, de la repetitividad del 
trabajo, concentración requerida, monotonia de movimientos corporales, 
posición corporal y cansancio muscular necesidades personales y otros 
retrasos inevitables. Se recomienda que las tolerancias sean de al menos 
10% del tiempo basico. Las tolerancias se requieren para comodidad y 
bienestar del empleado. Diversos autores recomiendan asignar 5% y 4% del 
tiempo basico para este proposito. Por último, se hace el cálculo del tiempo 
estándar, una vez obtenido el tiempo basico y determinado los tiempos 
suplementarios constantes y variables, se determina el tiempo estandar o 
tambien llamado tiempo tipo. La formula del tiempo estándar es ANEXO C3 
(Niebel, 2004, p.434-435). 
A continuación, tenemos a la productividad, la cual es definida como la 
relación entre producción e insumos, esta definición puede ser aplicada a 
una empresa, un sector de actividad económica y toda la economía, y se 
utiliza para valorar o medir el grado en que se extrae un producto de un 
insumo dado, siendo esto fácil de medir ya que el insumo y el producto son 
intangibles, pero cuando son bienes intangibles resulta más difícil, por lo 
tanto se debe tomar en cuenta que los factores que influyen en la 
productividad de un organización son múltiples y a menudo están 
relacionados entre sí (Cruelles, 2012, p.154).  
 
La productividad es importante para las empresas, aquellas que logran un 
nivel de productividad mayor al del promedio nacional de su industria, 
tienden a contar con mayores márgenes de utilidad. Y si dicha productividad 
crece más rápidamente que la de la competencia, los márgenes de utilidad 
se incrementaran mucho más. En tanto que aquellas cuyos niveles y tasa de 




industriales, corren graves riesgos en cuanto a su competitividad y por ende, 
su permanencia en el mercado. La productividad es clave para competir, 
cualquiera sea el mercado. Su motor está en la capacidad del factor humano 
(Quezada, y Villa, 2007, p.17). 
 
Los mayores problemas que se presentan para medir la productividad son: 
cuando las especificaciones del producto varían mientras las cantidades de 
insumos y salidas permanece constante y cuando los elementos externos 
pueden causar un crecimiento o disminución en la productividad por el cual 
el sistema puede no ser directamente responsable, para lo cual hace falta 
unidades precisas de medición y expresiones que permitan medirlas (Carro, 
y Gonzales, 2014, p.4). 
 
Por ende la aplicación de la mejora de métodos de trabajo es la mejor opción 
para optimizar la productividad, ya que sus técnicas tienen por finalidad 
lograr que el trabajo manual sea más productivo mediante le mejora 
constante de la forma en que se realiza las actividades, los movimientos 
humanos que se llevan a cabo, los instrumentos utilizados, la disposición del 
lugar de trabajo, los materiales manipulados y las máquinas empleadas, 
perfeccionándose mediante el análisis sistemático de los métodos actuales, 
la eliminación del trabajo innecesario y la realización del trabajo necesario 
con más eficiencia y menos esfuerzo, tiempo y costo. 
A continuación es necesario definir algunos conceptos importantes para 
entender mejor la presente investigación:  
Línea de cocido: Es el proceso en el cual el pescado es cocido, enfriado y 
fileteado, eliminando piel, vísceras, cabeza, cola y musculo oscuro, y 
posteriormente envasado.  
Diagrama de Pareto: más de 80 % de la problemática en una organización es 
común, es decir, se debe a problemas, causas o situaciones que actúan de 




unos cuantos problemas o situaciones vitales que contribuyen en gran 
medida a la problemática global de un proceso o una empresa. Lo anterior es 
la premisa del diagrama de Pareto que es un gráfico especial de barras cuyo 
campo de análisis o aplicación son los datos categóricos, y tiene como 
objetivo ayudar a localizar el o los problemas vitales, así como sus causas 
más importantes (Pérez, 2011, p. 41).  
Conserva de pescado: Es el resultado del proceso de la manipulación del 
pescado de tal forma que se evite o ralentice su deterioro.  
Veda reproductiva: es la prohibición de pescar debido a un crecimiento de los 
peces, y a la reproducción de los mismos, tamaño inadecuado para su caza.  
Proceso: Es un conjunto de actividades, coordinados u organizados, que se 
realizan o suceden de forma simultánea, con un fin determinado.  
Rentabilidad: es la relación que existe entre la utilidad y la inversión 
necesaria para lograrla, debido a que mide tanto la efectividad de la gerencia 
de una empresa, esto se evidencia obteniendo las utilidades de las ventas 
realizadas y utilización de inversiones, su categoría y su regularidad de la 
tendencia de las utilidades.  
Tiempo estándar: “Es aquel tiempo que un operador capacitado se toma para 
realizar su tarea, asumiendo que conoce ésta y la realiza a un ritmo normal, 
considerando además los suplementos respectivos” (Niebel, y otros, 2009, 
p.125). 
Métodos: se refiere a la forma de cómo se realizan las actividades, es decir 
los modos operacionales usados.  
Mano de obra: involucra al recurso humano que será parte del desarrollo del 
proyecto. 
Estudio de movimientos: Es el análisis cuidadoso de los diversos 




objetivo es eliminar o reducir movimientos ineficientes y facilitar y acelerar los 
eficientes. Por medio del estudio de movimientos, el trabajo se lleva a cabo 
con mayor facilidad y aumenta el índice de producción.  
Mermas: Son las pérdidas de un bien que son dañadas, destruidas o 
descompuestas, que se generan por descuidos, operaciones indebidas, 
omisiones o negligencia personal.  
La productividad laboral: Se define como la producción promedio por 
trabajador en un período de tiempo. Puede ser medido en volumen físico o 
en términos de valor (precio por volumen) de los bienes y servicios 
producidos.  
Eficiencia: Se define como la capacidad de disponer de alguien o de algo 
para conseguir un objetivo determinado con el mínimo de recursos posibles. 
Optimización: “Es la acción y efecto de optimizar. Este verbo hace referencia 
a buscar la mejor manera de realizar una actividad” (Serpa, y Colmerares, 
2004, p.35).  
Proceso productivo: Consiste en transformar entradas (insumos) en salidas, 
(bienes y/o servicios) por medio del uso de recursos físicos, tecnológicos, 
humanos. Etc. Incluye acciones que ocurren en forma planificada, y 
producen un cambio o transformación de materiales, objetos y/o sistemas, al 
final de los cuales obtenemos un producto.  
Trabajo repetitivo: El trabajo repetitivo se caracteriza básicamente porque los 
ciclos de actividad efectuados por los operarios duran breves períodos de 
tiempo pero, como su nombre lo indica, las tareas y movimientos efectuados 
en los ciclos, se repiten con cierta frecuencia a través de la jornada laboral. 
Diagrama de Ishikawa: También llamado diagrama de causa- efecto, consiste 
en una representación gráfica conformado por una línea de plano horizontal, 
representado por el problema a analizar, que se escribe a su derecha y en la 




1.4. Formulación del Problema 
 
Según Arias Fidias (2012, p.41), “La formulación del problema es la concreción del 
planteamiento en una pregunta precisa y delimitada en cuanto espacio, tiempo y 
población (si fuere el caso)”.  
¿Cuál es la influencia de la aplicación de la mejora de método de trabajo en 
la productividad de la línea de cocido de la empresa inversiones estrella de 
David? 
1.5. Justificación del estudio 
El presente trabajo de investigación surgió como una alternativa de solución 
para poder mejorar el método actual de la operación que origina un cuello de 
botella en el proceso productivo de la empresa INVERSIONES ESTRELLA 
DE DAVID S.A.C. 
Aplicando técnicas de estudio del trabajo, lo cual permitirá incrementar la 
productividad de la línea de cocido del producto de conserva de filete de 
caballa en aceite vegetal, identificando las operaciones que originan demoras 
y estableciendo el tiempo estándar para mejorar el proceso productivo. 
A la vez este proyecto beneficio a los dueños de la empresa INVERSIONES 
ESTRELLA DE DAVID S.A.C, ya que ayudo a mejorar su método de trabajo 
en el proceso de productivo del producto de filete de caballa en aceite 
vegetal, de tal manera se produjo una mayor cantidad de cajas de conservas 
de filete de caballa en aceite vegetal en un menor tiempo, optimizando los 
costos de mano de obra con respecto al tiempo de trabajo. Por lo cual en lo 
económico originará un incremento de las utilidades en la empresa 
permitiendo así el crecimiento de la misma, posicionándose mejor en el 
mercado, y así poder tener un crecimiento económico en el futuro. 
Asimismo, esta investigación sirvió como referencia para otras empresas del 
sector pesquero, debido que en la actualidad muy pocas de estas empresas 




En lo social, al incrementar la productividad de la mano de obra se aseguró 
la estabilidad laboral, permitiendo que la empresa se beneficie 
económicamente y a su vez esta origine un mayor crecimiento de los 
sectores relacionados con el pesquero, trayendo consigo mayores puestos 
de trabajo a la comunidad. 
Por último, brindo aportes a futuras investigaciones, las cuales podrán utilizar 





 Según Calderón y Alzamora (2010, p.37), “La hipótesis es un planteamiento o 
supuesto que se busca que se busca comprobar o refutar mediante la 
observación siguiendo las normas establecidas por el método científico”.  
H1: La Aplicación de la mejora de método de trabajo incrementará la 
productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal de la empresa 
inversiones estrella de David. 
H0: La Aplicación de la mejora de método de trabajo no incrementará la 
productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal de la empresa 
inversiones estrella de David. 
1.7. Objetivos 
 
1.7.1 Objetivo General 
 Determinar la influencia de la aplicación de la mejora de método de 
trabajo en la productividad del producto filete de caballa en aceite 







1.7.2 Objetivo Específico 
 
 Diagnosticar el proceso productivo del producto filete de caballa en 
aceite vegetal con el fin de identificar la operación a mejorar. 
 Describir el método de trabajo actual de la operación a mejorar del 
proceso productivo de filete de caballa en aceite vegetal. 
 Realizar un estudio de tiempos de la operación a mejorar y establecer el 
tiempo estándar. 
 Calcular la productividad antes de la mejora de trabajo en la línea de 
cocido del producto filete de caballa en aceite vegetal. 
 Desarrollar y aplicar un nuevo método de trabajo en la operación a 
mejorar del producto filete de caballa en aceite vegetal.  
 Calcular la productividad después del nuevo método de trabajo. 




2.1. Diseño de investigación 
 
Pre experimental con pre prueba y post prueba  
G: O1 -------------X------------O2 
Dónde:  
G: la línea de cocido de la empresa inversiones estrella de David 
O1: productividad con el método actual 
X: mejora de método de trabajo 







2.2. Variables y operacionalización de variables 
 
Variable Independiente: Es aquella que influye en la variable 
dependiente y no de depender de otra variable, dentro de una hipótesis. 
Se simboliza con la letra X. 
 
                        X = Mejora de método de trabajo 
 
Variable Dependiente: Es aquella que dentro de una hipótesis representa 
la consecuencia, el efecto, el fenómeno que se estudia. Se simboliza con 
la letra Y.   
 
                        Y = Productividad 
Ahora ya identificadas las variables para el desarrollo se procede a 
realizar la operacionalización de variables propiamente dichas: 
 
Según Carlos Sabino (1992, p.118), “En cuanto a los elementos que es 
necesario operacionalizar pueden dividirse en dos grandes campos que 
requieren un tratamiento diferenciado por su propia naturaleza: el universo 
y las variables” 
 
          Operacionalización de Variables 
 


































Seleccionar Es la etapa donde se delimita el área de 
estudio a mejorar (Kanawaty, 1996, p. 
255). 
Diagramas del proceso: es la 
representación gráfica de los pasos 
de un proceso. (Falconí, 2017) 
Cursogramas al 

















     
      Razón 
Registrar Es el registro de los hechos tal como son 
utilizando diagramas (Kanawaty, 1996, p. 
255). 
Examinar Es una etapa que consiste en revisar, 
cuestionar, poner a prueba, observar la 
información que se tiene relacionada al 
problema (Kanawaty, 1996, p. 255). 
 












Establecer Es una etapa en donde se busca la 
manera y la forma de tener en cuenta las 
nuevas ideas, los aspectos innovadores, 
los diferentes puntos de vista de forma tal 
que se pueda crear una nueva forma de 
hacer el trabajo con detalles mejorados. 
Evaluar Es una etapa en donde se evaluara las 
diferentes opciones para establecer un 
nuevo método comparando la relación 
entre el nuevo método y el actual 
(Kanawaty, 1996, p. 255). 
 
 




Estudio de tiempos 





Mejora de Tiempos 
 
TM=
(𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒅𝒆𝒔𝒑𝒖𝒆𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒆𝒔𝒕𝒖𝒅𝒊𝒐
−𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒂𝒏𝒕𝒆𝒔 𝒅𝒆𝒍 𝒆𝒔𝒕𝒖𝒅𝒊𝒐



















Definir Abarca las descripciones detallada de los 
siguientes aspectos; procedimientos a 
utilizar, disposición del local o el área, 
ubicación de los equipos y maquinarias, 
entradas y salidas, etc. (Kanawaty, 1996, 
p. 255). 
Implantar Es del nuevo método mejorado se da; es  
decir  como una práctica normal y formar 
a todas las personas que han de utilizarlo 
(Kanawaty, 1996, p. 255). 
Controlar Se debe controlar la aplicación del nuevo 
método e implantar procedimientos 





Fuente: Elaboración Propia 
 





















Es la relación entre la cantidad de bienes 
producidos y las horas trabajadas por 
hombre en realizar dicha 









































Es la relación entre la cantidad de 
productos obtenida por un sistema 
productivo y los insumos o materia prima 
utilizada para obtener dicha producción. 



























2.3. Población y muestra  
 
Población: 
En este estudio se tomó como población objeto a todas las 
operaciones del proceso y calcular la productividad total en la 
elaboración del producto filete de caballa en aceite vegetal en la 
empresa Inversiones Estrella de David. 
 
Muestra: 
En este caso la muestra fue el método de trabajo de la operación 
de limpieza y fileteo, teniendo en cuenta a diez operarias, 
calculando la productividad antes y después del método mejorado 





No probabilístico  
          Por conveniencia  
 
Criterio de inclusión: 
 
Tiempos y movimientos de los trabajadores con más de 4 años de 









2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
 
Para el desarrollo de cada uno de los objetivos específicos planteados 
se establecen las siguientes técnicas e instrumentos de recolección: 


























El proceso productivo 
                                                                       Fuente: Elaboración Propia 
Validez y confiabilidad del instrumento 
Para determinar la validez de los instrumentos utilizados en esta 
investigación se hará la revisión de los mismos por 3 expertos del tema y 
los demás, validados por el marco teórico. 
 
2.5. Métodos de análisis de datos  
                                                   Cuadro N°3: Cuadro de métodos de análisis de datos 
Objetivo Técnica Instrumento Resultado  
Diagnosticar el proceso 
productivo de filete de 
caballa en aceite 
vegetal con el fin de 





Diagrama de Ishikawa 
        (ANEXO B1) 
Se identificó la 
operación a 
mejorar. Diagrama de Pareto 







Describir el método de 
trabajo actual a mejorar 
del proceso productivo 




















Diagrama de     
Recorrido 
  Diagrama Bimanual 
 (ANEXO B4) 
Realizar un estudio de 
tiempos en la 
operación a mejorar y 








Cronómetro Se conoció los 
Tiempos 
actuales de la 





Hojas para la toma de 
tiempos 
(ANEXO B5) 
Tablas de la Norma 
británica y OIT 
(ANEXO A3 Y A4) 
 
Calcular la 
productividad antes de 
la mejora de trabajo en 
la línea de cocido del 
producto filete de 










cuánto es la 
productividad 
con el método 
actual. 
Formulas de la    
productividad y 
eficiencia (ANEXO C4) 
 
Desarrollar y Aplicar un 
nuevo método de 
















a mejorar del producto 
filete de caballa en 
aceite vegetal. 
Hojas para la toma de 
tiempos(ANEXO B5) 















Hoja del registró diario 
de producción 
 
Se supo la 
nueva 
productividad 
con el método 
mejorado. 
Formulas de la    
productividad y 
eficiencia (ANEXO C4) 
 
Evaluar las 
productividades antes y 





Análisis de  
Datos 
 
Fórmula para  
obtener el 










                                                                          Fuente: Elaboración Propia 
 
2.6. Aspectos Éticos 
 
En esta etapa el investigador se compromete a respetar la propiedad 
intelectual de otras investigaciones, la veracidad de los resultados, la 
confiabilidad de los datos suministrados por la empresa, y además, en 








III. RESULTADOS  
3.1 Diagnosticar el proceso productivo de filete de caballa en aceite 
vegetal con el fin de identificar la operación a mejorar 
Para poder determinar las operaciones a mejorar se pasó a realizar el 
primer pasó de la mejora de método de trabajo que es el siguiente: 
 
3.1.1 Selección del trabajo a mejorar del proceso productivo de filete 
de caballa en aceite vegetal 
Se siguió el punto de vista operativo, eligiendo la operación de 
limpieza y fileteado, porque se observó que es la operación que 
origina cuellos de botella las cuales traen consigo tiempos de espera 
(demoras) y reducen la productividad en la elaboración del producto 
filete de caballa en aceite vegetal.  
Para comprobar que la operación a mejorar es la de limpieza y 
fileteado, se realizó el diagrama de Ishikawa, considerando las 
posibles causas por las cuales se originan demoras en el proceso 
productivo, todo esto referido al método de trabajo deficiente de cada 
operación donde se involucra más el sector humano, ya que es 
donde se puede hacer una mejora de método de trabajo sin tener 
mucho gasto, debido a que la empresa no cuenta con recurso 
económico para invertir y mejorar la productividad de cajas 
producidas con respecto al tiempo de producción del producto filete 
de caballa en aceite vegetal. (ver Diagrama N°1) 
Luego de conocer las causas principales de un método de trabajo 
deficiente las cuales generaban demoras en el proceso productivo, 
se realizó un cuadro con dichas causas (ver Cuadro N°3) y luego un 
cuadro con las sub causas (ver Cuadro N°4). Estas sub causas se 
obtuvieron con ayuda de algunos trabajadores de la empresa, que 
tienen mayor tiempo en la empresa y un mayor conociendo de los 




Una vez obtenidas las causas raíz de cada operación por las cuales 
generaban demoras en el proceso productivo, se consolido en un 
cuadro de ponderaciones (ver Cuadro N°5), el cual se tuvo en cuenta 
el nivel de impacto que generaban estas causas. Las ponderaciones 
lo realizaron el Gerente de operaciones, el jefe de producción y el 
jefe de calidad de la planta, los cuales calificaron de acuerdo a su 
criterio. Una vez que se obtuvo los datos, se registraron en un cuadro 
de frecuencia (ver Cuadro N°6), y por último se realizó el diagrama 
de Pareto donde se identificó los pocos vitales de los muchos 
triviales, identificando la operación de mayor prioridad la operación 
de limpieza y fileteado, la cual generaba cuellos de botella y las cual 
se eligió para hacer la mejora de método de trabajo. 
 















           
 




3.1.2. Causas principales del método de trabajo por el cual se 
generan demoras. 
En el Cuadro N°4 se resaltó las causas principales que originan 
demoras relacionado con el método de trabajo de las distintas 
operaciones donde se involucra más la mano de obra, las cuales 
generan cuellos de botella en el proceso productivo perjudicando 
así la productividad de la línea de cocido del producto filete de 
caballa en aceite vegetal. 
Cuadro N° 4: Causas principales de cada operación sobre el método de trabajo que 
generan demoras  
                                 




























                                                                         Fuente: Elaboración propia 
METODO DE TRABAJO CAUSA 
Recepción de Materia Prima 
Personal Insuficiente   
Montacargas defectuoso 
Tiempos de esperas por cansancio 
Encanastillado 
Personal lento 
Falta de personal 
Movimientos deficientes 
Canastillas amontonadas encima de otras con 
pescado 
Desorden en el área ,pescado por todos lados 
Limpieza y Fileteado 
Personal con poca experiencia 
Demasiados traslados 
Personal lento 
Fatiga por movimiento repetitivos 
Poco personal 
Dificultad para limpiar y filetear el pescado por 
marcas de la canastilla 
Envasado 
Carencia de balanzas 
Cálculos empíricos  de pesos 




Fatiga del personal 
Ausencia de rotación del personal 
Personal sin guantes 
Empaque y almacenamiento 
Limpieza defectuosa 
Caídas de latas por malos movimientos 
Rumas amontonadas 





Conociendo ya las causas principales por las que se generan 
demoras en las operaciones, se identificaron las sub causas, que no 
es nada más que el origen de las causas principales, todas ellas 
relacionadas con el método de trabajo del proceso productivo.  
3.1.3. Sub Causas del método de trabajo por el cual se generan demoras. 
         Cuadro N° 5: Sub causas principales de cada método de trabajo que generan demoras 
METODO DE 
TRABAJO 
CAUSA SUB CAUSA 
Recepción de 
Materia Prima 
Personal Insuficiente   Bajo recurso de la empresa 
Montacargas defectuoso Falta de Mantenimiento 
Tiempos de esperas por cansancio sobrecarga de trabajo 
Encanastillado 
Personal lento Cansancio acumulado 
Falta de personal Bajo recurso de la empresa 
Movimientos deficientes Falta de capacitación 
Canastillas amontonadas encima de otras 
con pescado 
Mala práctica del personal 
Desorden en el área ,pescado por todos 
lados 
Falta de control por capataz 
Limpieza y 
Fileteado 
Movimientos lentos Falta de Estandarización 
Demasiados traslados Método no establecido  
Personal lento Personal con poca experiencia 
Personal deficiente Fatiga por movimiento 
repetitivos 
Poco personal Bajo recurso de la empresa 
Dificultad para limpiar y filetear el 
pescado por marcas de la canastilla 
Mal diseño de canastillas 
Envasado 
Carencia de balanzas Bajo recurso de la empresa 
Cálculos empíricos  de pesos Falta de control 
Personal sin experiencia Falta de capacitación  
Poco personal Bajo recurso de la empresa 
Estibado 
Demasiadas latas en espera Personal insuficiente 
Fatiga del personal Sobrecarga de trabajo 
Demoras por el calor del vapor Falta de ventiladores 
Personal sin guantes Mala práctica del personal 
Empaque y 
almacenamiento 
Limpieza defectuosa Falta de control  
Caídas de latas por malos movimientos Personal nuevo 
Rumas amontonadas Usuarios impuntuales 
Obstrucción del paso por cajas mal 
ubicadas 
Almacén desordenado 




3.1.4. Ponderaciones de las sub causas del método de trabajo por el 
cual se generan demoras. 
Una vez identificadas la causa raíz, se realizó el cuadro N°6 con 
ponderaciones, el cual calificaron el Gerente de operación, Jefe de 
producción y el jefe se calidad según sus criterios. se llenó los 
puntajes correspondientes de acuerdo a como los evaluadores 
consideraron el nivel de impacto de las sub causa principal de las 
demoras, que afectan en el proceso de elaboración de conserva de 
filete. Teniendo en cuenta que el nivel de impacto tomaba como 
valores del 1 a 3, siendo el 1 de poco impacto, 2 impacto medio y 3 
fuerte impacto. 








Jefe   
Calidad 






1 2 3 1 2 3 1 2 3 
Recepción de 
Materia Prima 
Bajo recurso de la empresa 1   1   1   3 
Falta de Mantenimiento  2  1   1   6 
sobrecarga de trabajo  2   2   2  12 
Encanastillado 
Cansancio acumulado  2   2  1   9 
Bajo recurso de la empresa 1   1   1   3 
Falta de capacitación  2   2   2  12 
Mala práctica del personal 1    2   2  9 





  3   3   3 
27 
Método no establecido    3   3   3 27 
Personal con poca 
experiencia 
  3   3  2  
22 
Fatiga por movimiento 
repetitivos 
  3  2   2  
17 
Bajo recurso de la empresa  2   2    3 17 
Mal diseño de canastillas 1   1   1   3 
Envasado 
Bajo recurso de la empresa 1   1   1   3 
Falta de control   2  1    2  9 
Falta de capacitación   2  1    2  9 
Bajo recurso de la empresa 1   1   1   3 




Sobrecarga de trabajo  2   2  1   9 
Falta de ventiladores 1   1   1   3 
Mala práctica del personal  2  1    2  9 
Empaque y 
almacenamiento 
Falta de control   2  1   1   6 
Personal nuevo  2  1    2  9 
Usuarios impuntuales  2   2  1   14 
Almacén desordenado  2  1   1   6 
                                                             Fuente: Elaboración propia 
 
3.1.5. Distribución de las ponderaciones de las sub causas del 
método de trabajo por el cual se generan demoras. 
Luego de haber obtenido el cuadro de ponderaciones, se 
ordenó de manera descendiente, de acuerdo al puntaje 
obtenido (ver Cuadro N°7); esto es necesario cuando se 
elabora el Diagrama de Pareto, el cual permitió establecer un 
orden de prioridad para solucionar el problema, con respecto a 
la causa raíz que genera el cuello de botella, que a su vez está 
relacionado con las operaciones en donde involucra la mano de 
obra. Por ende, se seleccionara la operación en donde se 
realizará el estudio. 
Para el desarrollo del Diagrama de Pareto, se calculó la 
frecuencia acumulada, por consiguiente, se dividió cada 
frecuencia acumulada con el sumatorio total de frecuencia, 










                                                                  Cuadro N° 7: Cuadro de frecuencia 
 







Limpieza y Fileteado Falta de Estandarización(tiempos) 27 27 10% 
Limpieza y Fileteado Método no establecido  27 54 20% 
Limpieza y Fileteado Personal con poca experiencia 22 76 28% 
Limpieza y Fileteado Fatiga por movimiento repetitivos 17 93 34% 
Limpieza y Fileteado Bajo recurso de la empresa 17 110 41% 
Empaque y almacenamiento Usuarios impuntuales 14 124 46% 
Estibado Personal insuficiente 14 138 51% 
Encanastillado Falta de capacitación 12 150 56% 
Recepción de Materia Prima sobrecarga de trabajo 12 162 60% 
Encanastillado Cansancio acumulado 9 171 63% 
Encanastillado Mala práctica del personal 9 180 67% 
Encanastillado Falta de control por capataz 9 189 70% 
Envasado Falta de control 9 198 73% 
Envasado Falta de capacitación  9 207 77% 
Estibado Sobrecarga de trabajo 9 216 80% 
Estibado Mala práctica del personal 9 225 83% 
Empaque y almacenamiento Personal nuevo 9 234 87% 
Empaque y almacenamiento Falta de control 6 240 89% 
Empaque y almacenamiento Almacén desordenado 6 246 91% 
Recepción de Materia Prima Falta de Mantenimiento 6 252 93% 
Recepción de Materia Prima Bajo recurso de la empresa 3 255 94% 
Encanastillado Bajo recurso de la empresa 3 258 96% 
Limpieza y Fileteado Mal diseño de canastillas 3 261 97% 
Envasado Bajo recurso de la empresa 3 264 98% 
Envasado Bajo recurso de la empresa 3 267 99% 
Estibado Falta de ventiladores 3 270 100% 
 
Total 270 
                                                         







3.1.6. Grafico del Diagrama de Pareto 
Para graficar el Diagrama Pareto, se utilizó el programa Excel. En 
donde, se seleccionó la columna de la frecuencia y porcentaje 
acumulado, y finalmente se agregó la columna del 80-20 (80%). 
Asimismo, se muestra dicho gráfico, en el cual se trazó una línea 
vertical en el punto de intersección entre la curva y la línea del 80%. 















                                                          Fuente: Elaboración propia 
Como se muestra en el Diagrama N°1, se encontraron 15 causas que son de 
importancia, esto quiere decir que se debe dar solución a ello, porque son las 
que originan los cuellos de botella. Del mismo modo, se evidencia que hay 
pocos vitales de las causas que representan el 20%, las cuales son de mayor 
magnitud, y dando solución a estas se solucionará el 80% del problema de 
cuello de botella en el proceso productivo, por el cual se elegirán para dar 































y movimientos (Limpieza y fileteado), método no establecido (Limpieza y 
fileteado), a su vez estas causas están relacionadas al método de trabajo 
deficiente. Por lo tanto, la operación que genera mayor demora, es la 
operación de limpieza y fileteado; por lo cual en esta operación se hará la 
mejora de método de trabajo con el fin de aumentar la productividad del 
proceso productivo. 
3.2. Describir el método de trabajo actual a mejorar del proceso 
productivo de filete de caballa en aceite vegetal. 
Luego de identificar qué operación se hará una mejora de método de 
trabajo, se pasa a describir el método de trabajo actual de la operación a 
mejorar la cual fue la operación de limpieza y fileteado, se utilizó dos 
instrumentos, el cursograma analítico, que permitió registrar lo que hacía 
el trabajador, su trayectoria y un diagrama bimanual, para ver el 
movimiento de las manos; todo ello con la finalidad de poder identificar los 
movimientos necesarios e innecesarios de los trabajadores. 
                 3.2.1 Cursograma analítico del operario 
Luego de conocer la operación a mejorar de acuerdo a un método de 
trabajo más eficiente. Se describió la trayectoria y actividades que 
ejecuta el trabajador para llevar a cabo la operación de limpieza y 
fileteado. 
En el Diagrama N°2 del cursograma analítico del operario, se detalló 
todos los desplazamientos y actividades que fueron realizadas por el 
operario de la operación de limpieza y fileteado; para ello se tomó 
una muestra de la operaria con mayor a 3 años de experiencia. Para 
un mejor entendimiento se apoyó en un Diagrama de recorrido, el 






                                    Diagrama N° 2: Cursograma Analítico del Operario 
 
                                                    Fuente: Elaboración propia 
CURSOGRAMA ANALÍTICO  Operario / Material / Equipo 
Diagrama no.  1 Hoja: 1 de     1 Resumen 
Producto:  


























LIMPIEZA Y FILETEO  
 
Método: actual / propuesto 
Distancia (mts.) 567.80   
Lugar: Zona de fileteo  Tiempo (hrs.-hom.)  1.39   
Operario (s):  Muestra Ficha no. Costo 
Mano de obra 
Material 
   
Compuesto por: Roy Falconí Medina 
Aprobado por: Ing. Jesús Medina Otero 
Fecha:  01/02/2017 












     
Se traslada hacia la zona de fileteo  28.80 20       solo la primera vez 
Forma cola hasta recoger bandeja     4.50 94      solo la primera vez 
Recoge bandeja    02      1 bandeja 
Se traslada a la mesa de fileteo  33.00 31       
Deja la bandeja vacía en la mesa de fileteo   02  
 
     
Se dirige hacia la zona de crudo a recoger 
canastilla 
 40.00 36       
Coge canastilla con pescado cocido 20  06      Peso de pescado cocido con 
canastilla es de 22.5kg  
Se traslada a la mesa de fileteo  40.00 48       
Limpia y filetea hasta llenar la bandeja    
 2535 
      
Se traslada a la zona de pesado (*)  37.00 34      Lleva bandeja 
Forma cola para que pesen e 
inspeccionen 
  122       
Se inspecciona y pesa   08       
Se traslada a la zona de envasado  88.00 64      Lleva filete limpio 
Deja la bandeja a envasadora (**)   03       
Se dirige a la zona de crudo a recoger 
canastilla 
 65.50 52      1 canastilla 
Recoge canastilla con pescado cocido 20  06      Peso de pescado cocido sin 
canastilla es de 20 kg 
Se traslada a mesa de fileteo  40.00 48       
Deja canastilla en la mesa de fileteo   03       
Se traslada a recoger bandeja  33.00 31       
Coge bandeja   02      1 bandeja 
Se traslada a dino con agua limpia    5.50 07       
Enjuaga bandeja en dino   03      Bandeja limpia 
Se traslada a la mesa de fileteo  27.50 25       
Limpia y filetea hasta llenar la bandeja      
  2535 
      
          




     Se repite 1 vez 
                         



















Se evidencio en el Diagrama N°2 la distancia recorrida es de 
567.80 metros, en un tiempo de 1 hora con 39 min y 8 seg. Para 
entregar dos bandejas de filete hacia la zona de envasado. 
También hay un total de once (11) actividades, trece (13) 
traslados, tres (03) demoras, dos (02) inspecciones y ningún 
almacenamiento (00). El ciclo se empieza a repetir desde (*), 
hasta (**) cumpliendo con 2 bandejas fileteada para la 
evaluación. 
3.2.2 Diagrama de recorrido 














                                                                                                                                                                           




En el Diagrama N° 3 se muestra los desplazamientos efectuados por la operaria 
que se eligió para desarrollar la operación de fileteado y limpiado, siendo: 
- Punto 1, se traslada desde la entrada de la zona de crudo hacia la zona de 
fileteo, en donde forma cola para ingresar y recoge la primera bandeja. 
- Punto 2, una vez obtenida la bandeja se traslada a la mesa de fileteo en donde 
deja la bandeja. 
- Punto 3, se traslada desde la mesa de fileteo, a la zona de envasado (crudo) 
para recoger la canastilla con el pescado ya cocido el cual pesa 
aproximadamente 22.5 kilos. 
- Punto 4, con la canastilla en mano se traslada de vuelta a la mesa de fileteo, 
para que se efectúe la actividad de limpieza y fileteado, en donde llena la 
bandeja con el filete de caballa la cual pesa entre 4 a 5 kilos neto. 
- Punto 5, lleva la bandeja llena con el filete de caballa hacia la zona de pesaje  e 
inspección en donde forma cola para que se proceda a inspeccionar que el 
filete este totalmente limpio y luego pesa la bandeja. 
- Punto 6, después de haber inspeccionado y pesado por parte de la 
controladora, la operaria se desplaza a la zona de envasado(cocido), en donde 
deja la bandeja para su posterior operación. 
- Punto 7, luego de haber dejado la bandeja a la envasadora se traslada hacia la 
zona de envasado (crudo) a recoger canastilla con pescado cocido. 
- Punto 8, se traslada hacia la mesa de fileteado a dejar canastilla con pescado 
cocido. 
- Punto 9, se traslada hacia la zona de bandejas, en donde recoge una bandeja. 
- Punto 10, se dirige hacia el dino, el cual esta con agua limpia, en donde 
enjuaga la bandeja. 
- Punto 11, se desplaza hacia la mesa de fileteo, en donde se efectúa la actividad 
de limpieza y fileteado, hasta llenar la bandeja con filete de caballa. 
 
- Se repiten las actividades desde el Punto 5, siguiendo el mismo orden hasta 




3.2.3 Diagrama bimanual 





















                                                        Fuente: Elaboración propia 
Diagrama Num. 1 Hoja Num. 1    de  1
producto: Filete de caballa en aceite vegetal
Operación: Limpieza y fileteado
Lugar: Zona Fileteado
Empresa Inversiones Estrella de David 
S.A.C
Metodo: Actual Fecha: 02/02/2017
Diagrama Bimanual
DESCRIPCION DEL LUGAR DE TRABAJO
Compuesto por: Falconí Medina Roy
deja el cuchillo en la mesa
Limpia el lado derecho del pescado con cuchillo
Coge cuchillo
Sostiene y levanta la bandeja con filete de pescado
-
Limpia el pescado con la mano




Corta y bota por la banda la cabeza y cola con cuchillo
Limpia el pescado con cuchillo














Limpia residuos de la mesa con la mano 
Se repite hasta que llene bandeja desde (*) hasta (**)
Sostiene la bandeja (**)
Coge cuchillo (*)
Separa el pescado
Saca espina del pescado
Abre el pescado 
Limpia el pescado con la mano
Quita la huevera y tripas con cuchillo
Deja bandeja en balanza y pesa
Sosteniendo la bandeja pasa por inspeccion 
Hace cola y espera su turno 
Traslado a la zona de pesado e inspeccion
Entrega la bandeja a envasadora (****)
Traslado a la zona de envasado
Levanta y sostiene la bandeja 
Coge canastilla de rack
Traslado a la zona de crudo 
Deja bandeja en mesa de corte
Sostiene canastilla y lo coloca en el suelo
Levanta canastilla 
Voltea la canastilla en la mesa 
Traslado a la mesa de corte
Traslado a la mesa de corte 
Coge bandeja
Deja bandeja en balanza y pesa
Sosteniendo la bandeja pasa por inspeccion 






Sostiene y levanta la bandeja con filete de pescado
Limpia residuos de la mesa con la mano 
Se repite hasta que llene bandeja desde (*) hasta (**)
Acomoda el filete de pescado (**)









Izquierda Derecha Izquierda Derecha
Operario (s) : Muestra
Coge canastilla de rack
Traslado a la zona de crudo 
-
Traslado a la mesa de corte 
Traslado a zona de fileteado(***)





Sostiene canastilla y lo coloca en el suelo
Levanta canastilla
Voltea la canastilla en la mesa 
Se repite desde (***) hasta (****)
Entrega la bandeja a envasadora (****)
Traslado a la zona de envasado












Hace cola y espera su turno 





















En el Diagrama N°4 se observa los movimientos de las 
extremidades, tanto derecha como izquierda. Teniendo un total 
de doce (12) operaciones del lado izquierdo y veinticuatro (22) 
del lado derecho, ocho (06) transportes del lado izquierdo e 
igual del lado derecho, cinco (03) esperas de lado izquierdo y 
dos (02) del lado derecho, y catorce (14) sostenimientos del 
lado izquierdo y cinco (05) del derecho; siendo un total de 
treinta y nueve (35) movimientos del lado izquierdo, y treinta y 
nueve (35) movimientos del lado derecho. 
3.3. Realizar un estudio de tiempos de la operación a mejorar y 
establecer el tiempo estándar. 
          Luego de describir el método de trabajo de la operación de limpieza y 
fileteado en los diferentes diagramas, se pasó a realizar un estudio de 
tiempos tomando en cuenta los siguientes pasos: 
3.3.1. Hoja de estudio de tiempos   
        3.3.1.1. Registro de Tiempos de cada actividad  
En el Cuadro N° 8, se procedió a realizar una toma de 
tiempos preliminares de la operación limpieza y fileteo, 
para esto se seleccionó diez operarios con un 
rendimiento promedio y calificado, y con un tiempo de 
experiencia de más de 4 años, midiendo un total de 
240 observaciones, usando un cronometró, en donde 
el operario tuvo pleno conocimiento de que iba a ser 
cronometrado, a su vez se consideró 10 días de 
producción del producto filete de caballa en aceite 
vegetal en el mes de Marzo, con el fin de determinar el 
número de muestra necesario y así determinar el 



















         
 
 
                                                    Fuente: Elaboración propia 
Se puede observar que en el cuadro N°8 se tomaron tiempos de cada 
actividad expresados en segundos, desde que entra la operaria a la 
zona de fileteo hasta que filetea cada pescado y vuelve a la mesa de 
fileteo, se calculó el total del tiempo observado por actividad y el 
1 Traslado a la zona de fi leteado 7 9 9 8 7 9 8 9 9 9 1 8.4 84
2 Forma cola y recoge bandeja 18 22 20 24 25 20 19 23 25 24 1 22 220
3 Traslado a la mesa de fi leteo 25 25 23 21 24 20 24 23 21 23 1 22.9 229
4 Deja la bandeja vacia 2 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 2.9 29
5 Traslado hacia la zona de crudo y recoge canastil la 32 30 32 30 35 36 34 33 35 34 1 33.1 331
6 Coge canastil la con pescado cocido 3 3 4 3 3 3 3 3 3 3 1 3.1 31
7 Traslado a la mesa de fi leteo 26 29 31 28 36 26 33 28 26 26 1 28.9 289
8 Voltea canastil la en la mesa 3 3 3 3 3 4 3 3 3 3 1 3.1 31
9 Sostiene canastil la y lo coloca en el suelo 3 3 3 3 3 3 3 3 2 3 1 2.9 29
10 Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza 3 3 3 3 3 3 3 3 3 4 1 3.1 31
11
Limpia externamente el pescado con cuchillo y corta 
cola
17 13 15 16 14 16 11 16 13 15 1 14.6 146
12
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con 
cuchillo 
5 5 5 5 6 5 5 6 4 5 1 5.1 51
13
Abre pescado, quita espina y l impia internamente 
con cuchillo
7 8 6 7 6 7 6 7 8 7 1 6.9 69
14
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con 
la mano
3 3 3 3 3 3 3 3 4 3 1 3.1 31
15 Pone y acomoda el pescado fi leteado en la bandeja 3 3 3 3 3 3 3 2 3 3 1 2.9 29
16
Coge bandeja y  se traslada a la zona de pesado e 
inspeccion 
21 22 23 25 29 24 30 28 26 22 1 25 250
17 Hace cola y espera su turno 25 24 28 27 27 32 28 31 30 25 1 27.7 277
18 Inspeccionan y pesa la bandeja 6 6 7 8 7 7 6 8 6 7 1 6.8 68
19
Coge bandeja, se traslada a la zona de envasado y 
entrega bandeja
64 62 58 62 67 69 68 75 69 63 1 65.7 657
20 Traslado a la zona de crudo y recoge canastil la 54 54 52 55 59 54 56 58 53 54 1 54.9 549
21 Traslado a la mesa de fi leteo y deja canastil la 28 31 32 30 38 26 35 33 32 32 1 31.7 317
22 Traslado y recoge  bandeja 22 23 23 19 28 25 23 25 22 25 1 23.5 235
23 Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 6 5 6 5 6 5 7 6 5 6 1 5.7 57




Estudio de tiempos: Antes del metodo mejorado
Total T.O
Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Dia 7 Dia 8 Dia 9
Mes: Marzo
N° observaciones = 240
Comenzó 5:10 a.mInversiones Estrella de David S.A.C Material: Pescado
Terminó: 11:45 a.m.Observado por: Falconí Medina Roy Mes: Marzo
Tiempo transc.: 6.35 hComprobado: Ing. Jesús Medina Otero
Departamento: Producción Sección: 4
Estudio núm.: 1
Operación: Estudio de métodos núm.: 1
Hoja núm.: 1  de: 1Limpieza y Fileteado Producto:
Tiempo observado (T.O) (Seg)
F Pro T.O
Dia 10




promedio con respecto al tiempo de cada actividad en general se 
registraron 240 observaciones.  
Luego se pasó a convertir los segundos registrados en nuestra hoja de 
tiempos a minutos para una mejor aplicación a la hora de calcular el 
tiempo estándar, como se puede ver en el siguiente cuadro: 
 

































          
 
   
                                                   Fuente: Elaboración propia 
1 Traslado a la zona de fi leteado 0.117 0.150 0.150 0.133 0.117 0.150 0.133 0.150 0.150 0.150 1 0.140 1.400
2 Forma cola y recoge bandeja 0.300 0.367 0.333 0.400 0.417 0.333 0.317 0.383 0.417 0.400 1 0.367 3.667
3 Traslado a la mesa de fi leteo 0.417 0.417 0.383 0.350 0.400 0.333 0.400 0.383 0.350 0.383 1 0.382 3.817
4 Deja la bandeja vacia 0.033 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 1 0.048 0.483
5 Traslado hacia la zona de crudo y recoge canastil la 0.533 0.500 0.533 0.500 0.583 0.600 0.567 0.550 0.583 0.567 1 0.552 5.517
6 Coge canastil la con pescado cocido 0.050 0.050 0.067 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 1 0.052 0.517
7 Traslado a la mesa de fi leteo 0.433 0.483 0.517 0.467 0.600 0.433 0.550 0.467 0.433 0.433 1 0.482 4.817
8 Voltea canastil la en la mesa 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.067 0.050 0.050 0.050 0.050 1 0.052 0.517
9 Sostiene canastil la y lo coloca en el suelo 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.033 0.050 1 0.048 0.483
10 Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.067 1 0.052 0.517
11
Limpia externamente el pescado con cuchillo y corta 
cola
0.283 0.217 0.250 0.267 0.233 0.267 0.183 0.267 0.217 0.250 1 0.243 2.433
12
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con 
cuchillo 
0.083 0.083 0.083 0.083 0.100 0.083 0.083 0.100 0.067 0.083 1 0.085 0.850
13
Abre pescado, quita espina y l impia internamente 
con cuchillo
0.117 0.133 0.100 0.117 0.100 0.117 0.100 0.117 0.133 0.117 1 0.115 1.150
14
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con 
la mano
0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.067 0.050 1 0.052 0.517
15 Pone y acomoda el pescado fi leteado en la bandeja 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.033 0.050 0.050 1 0.048 0.483
16
Coge bandeja y  se traslada a la zona de pesado e 
inspeccion 
0.350 0.367 0.383 0.417 0.483 0.400 0.500 0.467 0.433 0.367 1 0.417 4.167
17 Hace cola y espera su turno 0.417 0.400 0.467 0.450 0.450 0.533 0.467 0.517 0.500 0.417 1 0.462 4.617
18 Inspeccionan y pesa la bandeja 0.100 0.100 0.117 0.133 0.117 0.117 0.100 0.133 0.100 0.117 1 0.113 1.133
19
Coge bandeja, se traslada a la zona de envasado y 
entrega bandeja
1.067 1.033 0.967 1.033 1.117 1.150 1.133 1.250 1.150 1.050 1 1.095 10.950
20 Traslado a la zona de crudo y recoge canastil la 0.900 0.900 0.867 0.917 0.983 0.900 0.933 0.967 0.883 0.900 1 0.915 9.150
21 Traslado a la mesa de fi leteo y deja canastil la 0.467 0.517 0.533 0.500 0.633 0.433 0.583 0.550 0.533 0.533 1 0.528 5.283
22 Traslado y recoge  bandeja 0.367 0.383 0.383 0.317 0.467 0.417 0.383 0.417 0.367 0.417 1 0.392 3.917
23 Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 0.100 0.083 0.100 0.083 0.100 0.083 0.117 0.100 0.083 0.100 1 0.095 0.950
24 Retorna a la mesa de fi leteado 0.267 0.250 0.250 0.233 0.300 0.200 0.300 0.250 0.250 0.267 1 0.257 2.567
70TOTAL N° observaciones = 240
Tiempo transc.: 6.35 h
Total T.O
Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Dia 7 Dia 8 Dia 9
Mes: Marzo
N° Descripción del elemento
Tiempo observado (T.O) (Min)
F Pro T.O
Dia 10
Instalación: Filete de caballa en aceite vegetal
Comenzó 5:10 a.mInversiones Estrella de David S.A.C Material: Pescado
Terminó: 11:45 a.m.Observado por: Falconí Medina Roy Mes: Marzo
Comprobado: Ing. Jesús Medina Otero
Estudio de tiempos: Antes del metodo mejorado
Departamento: Producción Sección: 4
Estudio núm.: 1
Operación: Estudio de métodos núm.: 1




3.3.1.2. Determinación de número de observaciones: 
 
Luego de registrar los tiempos de cada actividad de la operación 
de limpieza y fileteado, se pasó a determinar el número de 
observaciones con el fin de determinar el número de 
observaciones necesarias para calcular el tiempo estándar de la 
operación de limpieza y fileteado. Para determinar el número de 
observaciones que debe efectuarse para cada elemento se utilizó 
el Método Estadístico, para ello se realizaron 240 observaciones 
preliminares (n’), se decidió el nivel de confianza de 95,45 por 
ciento y el margen de error que se admitirá en el estudio que será 
de ±5 por ciento. Se utilizó la formula siguiente: 
 
 
     Fuente: Oficina internacional del trabajo 










                                                                Fuente: Elaboración propia 
#𝑂𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 = [





1 1.400 0.198 15
2 3.667 1.361 20
3 3.817 1.464 8
4 0.483 0.024 17
5 5.517 3.054 6
6 0.517 0.027 15
7 4.817 2.350 20
8 0.517 0.027 15
9 0.483 0.024 17
10 0.517 0.027 15
11 2.433 0.601 23
12 0.850 0.073 18
13 1.150 0.134 16
14 0.517 0.027 15
15 0.483 0.024 17
16 4.167 1.761 23
17 4.617 2.149 13
18 1.133 0.130 19
19 10.950 12.049 8
20 9.150 8.384 2
21 5.283 2.820 16
22 3.917 1.549 15
23 0.950 0.091 20
24 2.567 0.667 19
Coge bandeja, se traslada a la zona de envasado y entrega bandeja
Traslado a la zona de crudo y recoge canastilla
Traslado a la mesa de fileteo y deja canastilla
Traslado y recoge  bandeja
Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 
Retorna a la mesa de fileteado
Abre pescado, quita espina y limpia internamente con cuchillo
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con la mano
Pone y acomoda el pescado fileteado en la bandeja 
Coge bandeja y  se traslada a la zona de pesado e inspeccion 
Hace cola y espera su turno
Inspeccionan y pesa la bandeja
Traslado a la mesa de fileteo
Voltea canastilla en la mesa
Sostiene canastilla y lo coloca en el suelo
Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza 
Limpia externamente el pescado con cuchillo y corta cola
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con cuchillo 
Traslado a la zona de fileteado
Forma cola y recoge bandeja
Traslado a la mesa de fileteo
Deja la bandeja vacia
Traslado hacia la zona de crudo y recoge canastilla
Coge canastilla con pescado cocido
CALCULO PARA DETERMINAR EL NUMERO DE MUESTRAS- OPERACIÓN DE LIMPIEZA Y FILETEADO - MES MARZO 
2017
N° ACTIVIDAD ∑x ∑x˄2
𝑛 = (
  𝑛 ∑ 
 






En el cuadro N° 10 se aprecia la fórmula para calcular el tamaño 
de muestras necesaria según Kanawaty y así obtener el tiempo 
estándar en la operación de limpieza y fileteado en la empresa 
inversiones estrella de David S.A.C.  
Se obtuvo como resultado la cantidad de observaciones 
necesarias por actividad, esto quiere decir que se debe realizar 
más observaciones en algunas actividades de la operación de 
limpieza y fileteado para poder proceder con el cálculo del tiempo 
estándar. 
 
3.3.1.3. Calificación de la Valoración del Ritmo 
 
Una vez teniendo las actividades a cronometrar se pasó a calificar 
el ritmo del trabajador teniendo en cuenta la tabla que nos brinda 
la norma británica. 
                       Tabla N°1: Valoración del Ritmo 
 







                   Fuente: Oficina Internacional del Trabajo  
3.3.1.4. Formula del tiempo Normal o Básico 
 





                              Fuente: Oficina Internacional del Trabajo 
 
ESCALA DESCRIPCION DE DESEMPEÑO VELOCIDAD DE MARCHA 
50% 
Muy lento, movimientos torpes e inseguros, el operario 
3.2 Km./.hr. 
parece medio dormido y sin interés al trabajo.   
   
 Ritmo constante, sin prisa como de obrero no pagado a  
75% destajo pero vigilado, parece lento pero no pierde el  4.8 Km./.hr. 
 tiempo adrede mientras lo observa.  
   
 Ritmo  normal,  activo  como  de  obrero  calificado  a   
100% destajo  logra con tranquilidad el nivel de  calidad y  6.4 Km. / hr. 
 precisión fijado.  
 Ritmo  muy  rápido,  el  operario  actúa  con  gran  
125% seguridad, destreza  y coordinación de  movimientos 8.0 Km. /hr. 
 muy por encima del obrero calificado.  
150% 
Ritmo  excepcional  rápido  concentración y esfuerzo 
9.6 Km. / hr. 
intenso sin probabilidad de durar largos periodos.   
TB   = TP * V 
Dónde: 
 TP: Tiempo promedio de la muestra 





   3.3.1.5. Calculo promedio del tiempo observado y tiempo base 
 
 
Una vez calculado el tamaño de las observaciones por 
actividad, se pasó a cronometro las observaciones que hacían 
falta, luego se calculó la valoración de ritmo y el tiempo base 
para esto se esperó que la empresa siga produciendo el 
producto de filete de caballa en aceite vegetal, por lo cual se 
tomó algunos días del mes de abril para poder obtener el 
tiempo promedio observado de acuerdo a las observaciones 
que eran necesarias para poder calcular el tiempo estándar de 
la operación de limpieza y fileteado.  
 
                                       En el Cuadro N° 11 se registró las observaciones que 
faltaban, y se obtuvo el los promedios de cada actividad, 
como también se incluyó la valoración para cada elemento, de 
acuerdo al desempeño evidenciado en el transcurso del 
estudio, finalmente a través de la fórmula del Tiempo Normal, 
se obtuvo el tiempo básico o también llamado tiempo normal, 




























                                                                                   Fuente: Elaboración propia
1 Traslado a la zona de fileteado 0.117 0.150 0.150 0.133 0.117 0.150 0.133 0.150 0.150 0.150 0.117 0.150 0.150 0.150 0.133 0.140 1.00 0.140
2 Forma cola y recoge bandeja 0.300 0.367 0.333 0.400 0.417 0.333 0.317 0.383 0.417 0.400 0.400 0.333 0.400 0.417 0.400 0.400 0.383 0.333 0.400 0.383 0.376 0.90 0.338
3 Traslado a la mesa de fileteo 0.417 0.417 0.383 0.350 0.400 0.333 0.400 0.383 0.385 0.80 0.308
4 Deja la bandeja vacia 0.033 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.033 0.050 0.050 0.050 0.050 0.048 1.00 0.048
5
Traslado hacia la zona de crudo y recoge 
canastilla
0.533 0.500 0.533 0.500 0.583 0.600 0.542 0.80 0.433
6 Coge canastilla con pescado cocido 0.050 0.050 0.067 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.057 0.80 0.045
7 Traslado a la mesa de fileteo 0.433 0.483 0.517 0.467 0.600 0.433 0.550 0.467 0.433 0.433 0.433 0.433 0.467 0.433 0.433 0.600 0.433 0.433 0.433 0.517 0.472 0.75 0.354
8 Voltea canastilla en la mesa 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.067 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.051 0.80 0.041
9 Sostiene canastilla y lo coloca en el suelo 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.033 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.033 0.050 0.048 1.00 0.048
10 Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.067 0.067 0.050 0.050 0.050 0.050 0.052 0.80 0.042
11
Limpia externamente el pescado con cuchillo y 
corta cola
0.283 0.217 0.250 0.267 0.233 0.267 0.183 0.267 0.217 0.250 0.283 0.250 0.250 0.217 0.217 0.250 0.217 0.250 0.250 0.267 0.250 0.250 0.183 0.242 0.90 0.218
12
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado 
con cuchillo 
0.083 0.083 0.083 0.083 0.100 0.083 0.083 0.100 0.067 0.083 0.083 0.100 0.083 0.083 0.083 0.083 0.083 0.067 0.084 0.90 0.076
13
Abre pescado, quita espina y limpia 
internamente con cuchillo
0.117 0.133 0.100 0.117 0.100 0.117 0.100 0.117 0.133 0.117 0.133 0.100 0.117 0.133 0.133 0.117 0.118 0.90 0.106
14
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado 
con la mano
0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.067 0.050 0.067 0.050 0.067 0.050 0.050 0.053 0.75 0.040
15
Pone y acomoda el pescado fileteado en la 
bandeja 
0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.050 0.033 0.050 0.050 0.050 0.050 0.033 0.050 0.050 0.050 0.050 0.048 0.80 0.038
16
Coge bandeja y  se traslada a la zona de 
pesado e inspeccion 
0.350 0.367 0.383 0.417 0.483 0.400 0.500 0.467 0.433 0.367 0.367 0.483 0.367 0.367 0.417 0.367 0.367 0.333 0.483 0.367 0.417 0.367 0.383 0.402 0.75 0.302
17 Hace cola y espera su turno 0.417 0.400 0.467 0.450 0.450 0.533 0.467 0.517 0.500 0.417 0.400 0.533 0.417 0.459 0.75 0.344
18 Inspeccionan y pesa la bandeja 0.100 0.100 0.117 0.133 0.117 0.117 0.100 0.133 0.100 0.117 0.133 0.117 0.117 0.100 0.117 0.117 0.100 0.100 0.117 0.113 0.90 0.102
19
Coge bandeja, se traslada a la zona de 
envasado y entrega bandeja
1.067 1.033 0.967 1.033 1.117 1.150 1.133 1.250 1.094 0.75 0.820
20 Traslado a la zona de crudo y recoge canastilla 0.900 0.900 0.900 0.80 0.720
21 Traslado a la mesa de fileteo y deja canastilla 0.467 0.517 0.533 0.500 0.633 0.433 0.583 0.550 0.533 0.533 0.617 0.533 0.500 0.6167 0.533 0.550 0.540 0.80 0.432
22 Traslado y recoge  bandeja 0.367 0.383 0.383 0.317 0.467 0.417 0.383 0.417 0.367 0.417 0.383 0.367 0.417 0.417 0.417 0.394 0.80 0.316
23 Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 0.100 0.083 0.100 0.083 0.100 0.083 0.117 0.100 0.083 0.100 0.083 0.100 0.100 0.117 0.100 0.083 0.100 0.100 0.133 0.100 0.098 1.00 0.098
24 Retorna a la mesa de fileteado 0.267 0.250 0.250 0.233 0.300 0.200 0.300 0.250 0.250 0.267 0.250 0.350 0.267 0.300 0.233 0.267 0.267 0.350 0.300 0.271 0.75 0.203
Sección: 4Mes: Marzo-Abril
Filete de caballa en aceite vegetal Operación: Limpieza y FileteadoProducto: Estudio de métodos núm.: 1
Estudio de tiempos: Antes del metodo mejorado
V T.B
N° observaciones = 372
Estudio núm.: 1
Comprobado: Ing. Jesús Medina Otero
Observado por: Falconí Medina Roy
Instalación:
Dia 21 Dia 22 Dia 23
Tiempo observado (T.O) (Min)
Hoja núm.: 1  de: 1
Dia 16 Dia 17 Dia 18 Dia 19 Dia 20Dia 11 Dia 12 Dia 13 Dia 14 Dia 15
Descripción del elementoN°
TOTAL
Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Dia 7 Dia 8 Dia 9






                     3.3.1.6. Calculo del tiempo estándar 
Por ultimo para poder determinar el tiempo estándar, se utilizó la 
tabla sobre los suplementos o tolerancias proporcionadas por la 
Organización Internacional del Trabajo; de la cual se seleccionó 
un operario a calificar según el criterio de inclusión. 
            Tabla N°2: Suplementos o Tolerancias 
SUPLEMENTOS RECOMENDADOS POR OIT  Hombre Mujer 
   
A. SUPLEMENTO CONSTANTES:   
1.- Suplemento personal 5 7 
2.- Suplemento por fatiga básica 4 4 
B. SUPLEMENTO VARIABLES   
1. Suplemento por estar de Pie 2 4 
2. Suplemento por posición anormal:   
a. Un poco incómoda 0 1 
b. Incomoda (agachado) 2 3 
c. Muy incómoda (tendido. estirado) 7 7 
3. Empleo de fuerza o Rigor Muscular (para levantar, jalar, empujar)  
Peso levantado (kilogramos y libras, respectivamente)   
2.5 0 1 
5 1 2 
7.5  2 3 
10  3 4 
12.5  4 6 
15  6 9 
17.5  8 12 
20  10 15 
22.5  12 18 
25  14 --- 
30  19 --- 
40 33 --- 
4. Alumbrado Deficiente   
a. Un poco debajo de la recomendada 0 0 
b. Bastante menor que la recomendada 2 2 
c. Sumamente Inadecuado 5 5 
5. Calidad del aire  (calor y humedad) - variable   
a. Buena ventilación o aire libre 0 0 
b. Mala ventilación, pero sin emanaciones toxicas 5 5 
c. proximidades de hornos, calderas ,etc. 5 15 
6. Tensión Visual:   
a. Trabajo de cierta precisión 0 0 
b. Trabajo de precisión 2 2 
c. Trabajo mucha precisión 5 5 
7. Nivel de Ruido   
a. Continuo 0 0 
b. Intermitente - Fuerte 2 2 
c. Intermitente - Muy Fuerte 3 3 
d. De tono alto - Fuerte 5 5 
8. Esfuerzo Mental   
a. Proceso bastante complejo 1 1 
b. Proceso Complicado o que Requiere Amplia Atención 4 4 
c. Muy Complicado 8 8 
9. Monotonía mental:   
a. Nivel bajo 0 0 
b. Nivel medio 1 1 
c. Nivel alto 4 4 
10. Monotonía física:   
a. trabajo algo aburrido 0 0 
b. trabajo aburrido 2 1 
c. trabajo muy aburrido 5 2 




Luego se utilizó la formula siguiente para calcular el tiempo 






                             Fuente: Oficina Internacional del trabajo 
 
A continuación se pasó a realizar el cuadro N°12, en donde se 
realizó el análisis del estudio de tiempos, en las cual se valoró 
las tolerancias asumiendo un criterio profesional realizado a la 
operaria (mujer), para luego pasar a calcular el tiempo 
estándar de cada actividad en minutos, y por último se obtuvo 
el tiempo estándar total x canastilla de la operación de 
limpieza y fileteado sabiendo que desde la actividad numero 
10 hasta la actividad número 20, la operaria realiza 50 veces 
cada actividad, debido a que en cada canastilla hay un 
aproximado de 48 hasta 52 peces, tomando como dato que en 











TS = TB * (1 + %Tol) 
 
Dónde: 
 TB: Tiempo Base 





                                      Cuadro N° 12: Calculo del tiempo estándar 
                                                                      Fuente: Elaboración propia 
Finalmente, teniendo en cuenta el tiempo promedio de cada actividad, y 
los tiempos suplementos como necesidades personales y fatiga, se 
obtuvo el tiempo estándar, en donde en la tabla muestra que para filetear 
la operaria se demora 35.972 minutos/canastilla el cual equivale a 35 
minutos con 58 segundos.  
1 0.140 1.000 0.140 0% 9% 9% 0.153
2 0.376 0.900 0.338 0% 14% 14% 0.386
3 0.385 0.800 0.308 0% 9% 9% 0.336
4 0.048 1.000 0.048 0% 11% 11% 0.053
5 0.542 0.800 0.433 7% 14% 21% 0.524
6 0.057 0.800 0.045 0% 26% 26% 0.057
7 0.472 0.750 0.354 0% 31% 31% 0.463
8 0.051 0.800 0.041 4% 16% 20% 0.049
9 0.048 1.000 0.048 0% 9% 9% 0.052
10 0.052 0.800 0.042 0% 9% 9% 2.277
11 0.242 0.900 0.218 4% 10% 14% 12.418
12 0.084 0.900 0.076 4% 15% 19% 4.513
13 0.118 0.900 0.106 4% 15% 19% 6.300
14 0.053 0.750 0.040 4% 13% 17% 2.342
15 0.048 0.800 0.038 0% 9% 9% 2.094
16 0.402 0.750 0.302 7% 11% 18% 0.356
17 0.459 0.750 0.344 0% 22% 22% 0.420
18 0.113 0.900 0.102 0% 14% 14% 0.116
19 1.094 0.750 0.820 0% 9% 9% 0.894
20 0.900 0.800 0.720 0% 26% 26% 0.907
21 0.540 0.800 0.432 4% 31% 35% 0.583
22 0.394 0.800 0.316 0% 11% 11% 0.350
23 0.098 1.000 0.098 0% 9% 9% 0.107
24 0.271 0.750 0.203 0% 9% 9% 0.222
Limpieza y Fileteado
ANALISIS DEL TIEMPO ESTANDAR METODO ACTUAL
Departamento: Producción





Inversiones Estrella de David 
S.A.C
Observado por: Falconí Medina Roy Fecha: 
Comprobado: Ing. Jesús Medina Otero
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con la mano (x50)
Pone y acomoda el pescado fileteado en la bandeja (x50)
Coge bandeja y  se traslada a la zona de pesado e inspeccion 
Hace cola y espera su turno
Voltea canastilla en la mesa
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con cuchillo  (x50)
Abre pescado, quita espina y limpia internamente con cuchillo (x50)
D escripció n del e lemento
Traslado a la zona de fileteado
Forma cola y recoge bandeja
Traslado a la mesa de fileteo
Deja la bandeja vacia
Traslado hacia la zona de crudo y recoge canastilla
Coge canastilla con pescado cocido
Traslado a la mesa de fileteo
Material: Pescado Caballa
Filete de caballa en aceite vegetal
10/04/2017
Mujer
T OLER A N C IA
T.TO





Retorna a la mesa de fileteado
N o ta: P ro  T .O= T iempo  pro medio  V= Valo ració n C o = Suplemento  C o nstante Va= Suplemento  Variable T .B = T iempo  básico  T .E= T iempo  estándar
TIEMPO ESTANDAR TOTAL X CANASTILLA (min) 35.972
T.E(min)
C o Va
Traslado a la zona de crudo y recoge canastilla
Traslado a la mesa de fileteo y deja canastilla
Traslado y recoge  bandeja
Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 
Inspeccionan y pesa la bandeja
Coge bandeja, se traslada a la zona de envasado y entrega bandeja
Sostiene canastilla y lo coloca en el suelo
Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza (x50)


























108 5.38 4226.35 7.27 120 5.16 4139.33 6.68 118 5.04 3874.75 6.51
119 5.05 4105.26 6.83 118 5.04 3860.42 6.49 112 5.32 4152.19 6.98
98 6.07 3888.45 6.53 118 5.04 3936.78 6.61 111 5.36 3737.22 6.28
109 5.46 3727.36 6.26 104 5.72 3757.42 6.31 103 5.46 4020.37 7.15
115 5.18 3927.41 6.60 109 5.46 4119.00 6.92 103 5.39 4293.90 7.73
118 5.04 3821.22 6.42 95 6.27 3964.08 6.66 98 6.07 4211.32 7.07
116 5.13 4311.48 7.24 122 4.54 4315.47 7.79 107 5.56 4152.10 6.97
118 5.04 4056.33 6.81 109 5.46 4284.35 7.20 119 5.00 3727.45 6.26
120 4.57 4207.69 7.67 118 5.04 3948.79 6.63 98 6.07 4206.88 7.07
119 5.00 3871.41 6.50 99 6.01 4250.84 7.14 120 4.58 4185.34 7.62
118 5.04 4209.10 7.07 106 5.32 3870.95 6.86 103 5.47 4106.33 7.29
108 5.51 3731.33 6.27 118 5.04 4149.63 6.97 97 6.14 3789.12 6.37
109 5.46 4070.89 6.84 106 5.36 3846.22 6.77 113 5.27 3891.31 6.54
105 5.45 4166.15 7.28 119 5.00 3796.95 6.38 106 5.36 3834.74 6.75
FEBRERO MARZO ABRIL
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE FEBRERO
6.83 KG/h-H
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE  MARZO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE  ABRIL
6.82 KG/h-H 6.90 KG/h-H
Meses
Tabla de Recoleccion de Datos para calcular la productividad
Producto: Pescado Peso bruto:Filete de caballa en aceite vegetal FemeninoSexo:
3.4. Calcular la productividad antes de la mejora de trabajo en la línea     
de cocido del producto filete de caballa en aceite vegetal 
       Luego de determinar el tiempo estándar de la operación de limpieza y 
fileteado, se pasó con el siguiente objetivo el cual es calcular la 
productividad del método actual. 
       3.4.1. Productividad actual de la operación de limpieza y fileteado          
Para poder calcular la productividad actual en la operación de 
limpieza y fileteado, se hizo uso del parte de producción las cuales se 
eligió los días en donde entro 20 toneladas de pescado para filetear 
los cuales fueron 14 veces de los meses de Febrero, Marzo y abril 
del producto filete de caballa en aceite vegetal, teniendo en cuenta 
que las fileteadoras son todas mujeres. 
                                   Cuadro N° 13: Productividad en la operación de limpieza y fileteado 
 









                                     




En el cuadro N°13 se observa la cantidad de fileteras que en ese día estuvieron 
fileteando la caballa, en un determinado tiempo y generando una cierta cantidad 
de filete de caballa, a su vez se obtuvo que la productividad en el mes de febrero, 
marzo y abril fue 6.83 Kg/h-H, 6.82 Kg/h-H y 6.90 Kg/h-H respectivamente. 
3.4.2. Productividad actual de cajas producidas 
 
Para determinar la productividad actual de las cajas producidas, 
con respecto a las fileteras, se hizo uso del parte de producción 
teniendo en cuenta el ingreso de 20 toneladas de pescado para 
filetear los cuales fueron 14 veces de los meses de Febrero, 
Marzo y abril del producto filete de caballa en aceite vegetal. 












                                                              Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro N°14 se observa la cantidad de fileteras que en ese 
día estuvieron fileteando la caballa, en un determinado tiempo, 
generando con su trabajo una cierta cantidad de cajas terminas de 
filete de caballa en aceite vegetal ½ Tuna, a su vez se obtuvo que 





























108 5.38 915 1.57 120 5.16 841 1.36 118 5.04 856 1.44
119 5.05 798 1.33 118 5.04 757 1.27 112 5.32 898 1.51
98 6.07 882 1.48 118 5.04 771 1.30 111 5.36 886 1.49
109 5.46 894 1.50 104 5.72 796 1.34 103 5.46 782 1.39
115 5.18 831 1.40 109 5.46 772 1.30 103 5.39 836 1.51
118 5.04 858 1.44 95 6.27 800 1.34 98 6.07 855 1.44
116 5.13 847 1.42 122 4.54 833 1.50 107 5.56 738 1.24
118 5.04 796 1.34 109 5.46 814 1.37 119 5.00 785 1.32
120 4.57 865 1.58 118 5.04 797 1.34 98 6.07 773 1.30
119 5.00 884 1.49 99 6.01 893 1.50 120 4.58 749 1.36
118 5.04 829 1.39 106 5.32 897 1.59 103 5.47 764 1.36
108 5.51 818 1.37 118 5.04 887 1.49 97 6.14 750 1.26
109 5.46 800 1.34 106 5.36 793 1.40 113 5.27 890 1.50
105 5.45 763 1.33 119 5.00 742 1.25 106 5.36 830 1.46
1.43 Cajas/h-H 1.38 Cajas/h-H 1.40 Cajas/h-H
Meses
FEBRERO MARZO ABRIL
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE FEBRERO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE  MARZO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE  ABRIL
Tabla de Recoleccion de Datos para calcular la productividad




produce por hora en el mes de febrero, marzo y abril fue de 1.43 
Cajas/h-H, 1.38 Cajas/h-H y 1.40 Cajas/h-H respectivamente.  
 
3.4.3. Eficiencia actual de materia prima (%)  
  
También se pasó a calcular la eficiencia de materia prima en 
porcentaje con el fin de saber que tan bien se está optimizando los 
recursos en la operación de limpieza y fileteado, con respecto al 
fileteado que realizan las operarias, teniendo en cuenta al método 
de trabajo actual en la operación de limpieza y fileteado. 
 
En el cuadro N°15 se pasó a calcular el porcentaje de eficiencia de 
materia prima, con respecto a que tan bien hacen su trabajo las 
fileteras en la operación de limpieza y fileteado, para eso se 
registró las cantidades de pescado fileteado (peso neto) en 
kilogramos y la cantidades de pescado entero (peso bruto) 
también en kilogramos, en el mes de Abril.  
                                                          Cuadro N° 15: Eficiencia materia prima (%) 
                                                        Fuente: Elaboración propia 
ACTIVIDAD PRODUCTO GSFCO
FECHA N° FILETERAS P.NETO (KG) P.BRUTO (KG) EFICIENCIA
03/04/2017 108 6697.11 30000 22.32%
04/04/2017 119 4226.35 20000 21.13%
05/04/2017 98 4181.41 20000 20.91%
07/04/2017 103 4246.65 20000 21.23%
09/04/2017 115 5697.41 30000 18.99%
10/04/2017 99 4152.33 20000 20.76%
12/04/2017 110 5575.32 30000 18.58%
13/04/2017 100 4083.79 20000 20.42%
15/04/2017 100 6037.55 30000 20.13%
18/04/2017 115 4024.69 20000 20.12%
19/04/2017 97 4241.20 20000 21.21%
20/04/2017 98 5966.74 30000 19.89%
21/04/2017 101 4098.10 20000 20.49%
20.48%
CUADRO PARA CALCULAR LA EFICIENCIA
Limpieza y Fileteado




Se obtuvo como resultado que en el cuadro N°15, que la eficiencia 
en el mes de abril con relación a la cantidad de filete de caballa 
generado con respecto a la cantidad de caballa que ingreso para 
ser fileteado en kilogramos fue del 20.48%.  
 
3.4.4. Eficiencia actual de materia prima (Soles)(%)  
 
En el cuadro N°16 se pasó a calcular el porcentaje de eficiencia en 
soles de la materia prima que en este caso fue la caballa, teniendo 
como dato que cada tonelada de caballa cuesta 3000 soles y cada 
caja de filete de caballa en aceite vegetal se vende a 90 soles, es 
importante hacer un fileteo eficiente, y así aumentar el rendimiento 
de la materia prima y por ende aumentar la utilidad de la empresa, 
debido a que se harán más cajas de filete de caballa en aceite 
vegetal con la misma cantidad de caballa entera para ser fileteado.   
 
                           Cuadro N° 16:Eficiencia materia prima en soles (%) 
                                                           Fuente: Elaboración propia 
ACTIVIDAD PRODUCTO







03/04/2017 108 1163 104642 90000 16.27%
04/04/2017 119 734 66037 60000 10.06%
05/04/2017 98 825 74250 60000 23.75%
07/04/2017 103 859 77291 60000 28.82%
09/04/2017 115 1189 107010 90000 18.90%
10/04/2017 99 804 72360 60000 20.60%
12/04/2017 110 1125 101250 90000 12.50%
13/04/2017 100 785 70650 60000 17.75%
15/04/2017 100 1148 103320 90000 14.80%
18/04/2017 115 810 72900 60000 21.50%
19/04/2017 97 736 66269 60000 10.45%
20/04/2017 98 1136 102240 90000 13.60%
21/04/2017 101 815 73350 60000 22.25%
17.79%% EFICIENCIA MES DE ABRIL
Limpieza y Fileteado





Se obtuvo como resultado del cuadro N°16 que la eficiencia de la 
materia prima es del 17.79% en el mes de abril. Esto quiere decir 
que se está obteniendo una ganancia del 17.79% con respecto al 
buen rendimiento de la caballa en la operación de limpieza y 
fileteado. 
 
3.5. Desarrollar y aplicar un nuevo método de trabajo en la 
operación a mejorar del producto filete de caballa en aceite 
vegetal. 
 
         Una vez obtenido el tiempo estándar y la productividad con el 
método de trabajo actual, se procedió a realizar un nuevo método 
de trabajo en la operación de limpieza y fileteado, para esto se usó 
la técnica del interrogatorio como se aprecia a continuación: 
 
3.5.1. Establecer un nuevo método de trabajo 
 
3.5.1.1. Técnica del Interrogatorio 
 
Para establecer un nuevo método de trabajo primero se 
utilizó la técnica del interrogatorio, la cual consistió en 
dos fases de preguntas preliminares y de fondo, la 
primera fase consistió en hacer preguntas preliminares, 
con respecto al propósito, el lugar, la sucesión, la 
persona y los medios por los que se realizan las 
actividades. 
Los cuales sirvieron para determinar si se puede 
mejorar el método de trabajo empleado, eliminar partes 




secuencia o el orden operacional, y simplificar el 
trabajo.  
La segunda fase del interrogatorio, consistió en hacer 
preguntas para profundizar las respuestas que se 
habían obtenido de las preguntas preliminares. 
Posteriormente se mostrarán cinco cuadros con las 
preguntas preliminares y de fondo, cada una de ellas, 
con respecto al propósito, lugar, sucesión, persona y 
medio; de acuerdo a las actividades que se ejecutan en 






                         Cuadro N° 17: Técnica del interrogatorio: Preguntas preliminares y de fondo- PROPÓSITO  
Producto: Filete de caballa en aceite vegetal  
PREGUNTAS PREMILINARES 
 
PREGUNTAS DE FONDO Operación: Limpieza y fileteado 
 
      ACTIVIDAD 
 
    DESCRIPCION 
¿Qué se hace en 
realidad? 
¿Por qué hay que 
hacerlo? 




Se traslada hacia la zona 
de fileteo 
Ingresan en cola la filetera hacia 
la zona de fileteo y recoge 
bandeja 
Forma cola y recoge la 
primera bandeja  
Porque deben entrar 
en forma ordenada 
a recoger bandeja 
Formar 2 colas para reducir 
el tiempo de ingreso  
Formar dos colas para 
minimizar el tiempo de 
espera  
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige con bandeja en mano 
a la mesa de fileteado y deja 
bandeja 
Se dirige a la mesa y deja 
la bandeja 
Porque tiene que 
dejar la bandeja 
para recoger 
canastilla 
Dirigirse a la zona de crudo 
y poner la bandeja encima 
de canastilla y recogerla 
Ir de frente a la zona de 
crudo y poner bandeja 
encima de canastilla, 
luego coger canastilla 
Se dirige a la zona de 
crudo a recoger canastilla 
Se traslada la zona de crudo y 
recoge canastilla con pescado 
cocido del rack 
Se traslada a la zona de 
crudo y recoge canastilla 
del rack 
Porque tiene que 
recoger canastilla 
para que pueda 
filetear 
Facilitar los racks con 
canastillas dentro de la zona 
de fileteado 
Recoger canastilla en 
una zona cercana del 
área de fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige hacia la mesa de 
fileteado con canastilla en mano 
y procede a filetear hasta llenar 
bandeja con pescado fileteado 
Regresa a la mesa y 
filetea el pescado de la 
canastilla y lo coloca en la 
bandeja 
Porque tiene que 
filetear los pescados 
de la canastilla y 
colocarlo en la 
bandeja 
Trasladarse a la mesa de 
fileteo con la bandeja 
encima de la canastilla 
Dirigirse a la mesa de 
fileteo con la bandeja 
encima de la canastilla 
Se traslada a la zona de 
pesado 
Con la bandeja llena de pescado 
fileteado se dirige a pesarlo a la 
zona de pesado 
Se dirige a pesar la 
bandeja de pescado 
fileteado 
Porque deben 
controlar el kilaje 
fileteado para que le 
puedan pagar 
Ubicar a una controladora 
en la zona de pesado para 
minimizar tiempos 
Hacer que una 
controladora vea la 
calidad del fileteado 
mientras que la otra 
anota el pesaje 
Se traslada a la zona de 
envasado 
Una vez pesada la filetera se 
dirige con la bandeja en mano y 
ubica la bandeja en una mesa 
de aluminio en la zona de 
envasado 
Se traslada a la zona de 
envasado a dejar la 
bandeja fileteada 
Porque tiene que 
colocar la bandeja 
en la mesa para ser 
envasado 
Poner un rack vacío cerca 
de la zona de pesaje para 
que la filetera ponga la 
bandeja y un operario lleve 
el rack hacia la zona de 
Poner un rack vacío y 
colocar las bandejas en 
él, y cuando se llene, un 
operario lo traslade a la 















Se dirige a la zona de 
crudo a recoger canastilla 
Se traslada a recoger 
nuevamente una canastilla con 
pescado cocido 
Regresa a la zona de 
crudo y recoge canastilla 
del rack 
Porque debe seguir 
fileteando y recoger 
canastilla 
Dirigirse primero a recoger 
bandeja  
Trasladarse a recoger 
bandeja 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige a la mesa de fileteo y 
deja la canastilla en la mesa 
Se traslada a la mesa de 
fileteo y deja canastilla 
Porque debe dejar 
la canastilla para ser 
fileteada 
Acercarse al dino y enjuagar 
bandeja 
Trasladarse al dino a 
enjugar bandeja 
Se traslada a recoger 
bandeja 
Se traslada en la zona donde 
están ubicadas las bandeja y 
recoge una 
Se dirige en la zona de las 
bandejas y recoge una 
bandeja 
Porque no tiene 
donde llenar el 
pescado fileteado 
Trasladarse a poner bandeja 
encima de la canastilla y 
recoger canastilla  
Trasladarse a colocar 
bandeja encima de 
canastilla y coger una 
canastilla 
Se traslada al dino con 
agua limpia 
Se acerca al dino con agua y 
enjuaga la bandeja 
Se acerca al dino y 
enjuaga la bandeja 
Porque es primordial 
enjugar bien la 
bandeja  
Trasladarse a la mesa de 
fileteo  
Trasladarse la mesa de 
fileteado y comenzar a 
filetear 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Nuevamente se dirige a la mesa 
y procede a filetear la canastilla 
de pescado cocido 
Vuelve a filetear la 
canastilla y repite el 
proceso 
Porque debe seguir 
con el ciclo de 
fileteo hasta acabar 
de filetear todas las 
canastillas 
Comenzar nuevamente con 
el proceso de fileteado 
Repetir nuevamente el 




                                   Cuadro N° 18: Técnica del interrogatorio: Preguntas preliminares y de fondo-LUGAR 
Producto: Filete de caballa en aceite vegetal  
PREGUNTAS PREMILINARES 
 
PREGUNTAS DE FONDO Operación: Limpieza y fileteado 
 
      ACTIVIDAD 
 
    DESCRIPCION 
¿Dónde se hace? ¿Por qué se hace 
allí? 




Se traslada hacia la zona 
de fileteo 
Ingresan en cola la filetera hacia 
la zona de fileteo y recoge 
bandeja 
En la zona de crudo Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 
En la zona de crudo En la zona de crudo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige con bandeja en mano 
a la mesa de fileteado y deja 
bandeja 
En la zona de fileteo Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 
En la zona de fileteo En la zona de fileteo 
Se dirige a la zona de 
crudo a recoger canastilla 
Se traslada la zona de crudo y 
recoge canastilla con pescado 
cocido del rack 
En la zona de crudo Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 
En la zona de canastilla 
cercana del fileteo 
En la zona cercana de 
fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige hacia la mesa de 
fileteado con canastilla en mano 
y procede a filetear hasta llenar 
bandeja con pescado fileteado 
En la zona de fileteo Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 
En la zona de fileteo En la zona de fileteo 
Se traslada a la zona de 
pesado 
Con la bandeja llena de pescado 
fileteado se dirige a pesarlo a la 
zona de pesado 
En la Zona de pesado e 
inspección 
Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 
En la zona de pesado e 
inspección 
En la zona de pesado e 
inspección 
Se traslada a la zona de 
envasado 
Una vez pesada la filetera se 
dirige con la bandeja en mano y 
ubica la bandeja en una mesa 
de aluminio en la zona de 
envasado 
En la zona de envasado Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 
En la zona cercana del 
pesado 
En la zona cercana del 
pesado 
Se dirige a la zona de 
crudo a recoger canastilla 
Se traslada a recoger 
nuevamente una canastilla con 
pescado cocido 
En la zona de crudo Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 
En la zona de canastilla 
cercana del fileteo 
En la zona cercana de 
fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige a la mesa de fileteo y 
deja la canastilla en la mesa 
En la zona de fileteo Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 




















Se traslada a recoger 
bandeja 
Se traslada en la zona donde 
están ubicadas las bandeja y 
recoge una 
En la zona de bandejas Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 
En la zona de bandejas En la zona de bandejas 
Se traslada al dino con 
agua limpia 
Se acerca al dino con agua y 
enjuaga la bandeja 
En la zona de Dinos Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 
En la Zona de Dinos En la Zona de Dinos 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Nuevamente se dirige a la mesa 
y procede a filetear la canastilla 
de pescado cocido 
En la zona de fileteo Porque el dueño 
viene trabajando así 
por varios años 




                                Cuadro N° 19: Técnica del interrogatorio: Preguntas preliminares y de fondo-SUCESIÓN 
Producto: Filete de caballa en aceite vegetal  
PREGUNTAS PREMILINARES 
 
PREGUNTAS DE FONDO Operación: Limpieza y fileteado 
 
      ACTIVIDAD 
 
    DESCRIPCION 
¿Cuándo se hace? ¿Por qué se hace 
en ese momento? 
¿Cuándo podría hacerse? ¿Cuándo debería 
hacerse? 
Se traslada hacia la zona 
de fileteo 
Ingresan en cola la filetera hacia 
la zona de fileteo y recoge 
bandeja 
Luego de registrar a las 
operarias y tener los racks 
cocinados en sus 
respectivos lugares 
Porque no se debe 
perder tiempo y 
empezar a filetear 
Cuando las operarias sean 
registradas y este todo listo 
para empezar a filetear 
Cuando las operarias 
estén registradas y 
listas para empezar a 
filetear 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige con bandeja en mano 
a la mesa de fileteado y deja 
bandeja 
Luego de ingresar a la 
zona de fileteado y tener 
bandeja 
Porque se tiene que 
dejar la bandeja 
para recoger 
canastilla 
Cuando la operaria tenga la 
canastilla con la caballa 
cocida 
Después de recoger 
bandeja y canastilla  
Se dirige a la zona de 
crudo a recoger canastilla 
Se traslada la zona de crudo y 
recoge canastilla con pescado 
cocido del rack 
Luego de dejar bandeja en 
la mesa  
Porque se debe 
coger una canastilla 
para empezar a 
filetear 
Cuando la operaria tenga la 
bandeja para ser colocado 
encima de la canastilla para 
un posterior traslado 
Antes de ir a la mesa de 
fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige hacia la mesa de 
fileteado con canastilla en mano 
y procede a filetear hasta llenar 
bandeja con pescado fileteado 
Luego de recoger 
canastilla con pescado 
cocido 
Porque se debe ir a 
la mesa de fileteo 
para empezar a 
filetear 
Cuando la operaria tenga la 
canastilla y bandejas juntas 
Después de recoger 
bandeja y canastilla  
Se traslada a la zona de 
pesado 
Con la bandeja llena de pescado 
fileteado se dirige a pesarlo a la 
zona de pesado 
Luego de haber   colocado  
y llenado el pescado 
fileteado en la bandeja  
Porque es necesario 
que el filete sea 
inspeccionado y 
pesado 
Cuando la operaria haya 
fileteado toda la canastilla y 
colocado en la bandeja 
Después de haber 
fileteado la caballa y 
haber sido colocado en 
la bandeja 
Se traslada a la zona de 
envasado 
Una vez pesada la filetera se 
dirige con la bandeja en mano y 
ubica la bandeja en una mesa 
de aluminio en la zona de 
envasado 
Luego de haber sido 
pesado e inspeccionado la 
bandeja con filete 
Porque no hay quien 
lleve las bandejas 
con el filete de 
caballa 
Cuando se haya pesado e 
inspeccionado la bandeja de 
filete 
Después de haber 
pesado e inspeccionado 
la bandeja de filete   















crudo a recoger canastilla nuevamente una canastilla con 
pescado cocido 
bandeja en la zona de 
envasado 
al regresar de la 
zona de envasado 
las bandejas en un rack 
cerca de la zona de pesado 
dejado la bandeja de 
filete en el rack cerca 
de la zona de pesado 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige a la mesa de fileteo y 
deja la canastilla en la mesa 
Luego de haber cogido 
una canastilla en la zona 
de crudo 
Porque se debe 
dejar la canastilla en 
la mesa por el peso 
Cuando se recoge una 
nueva bandeja y al mismo 
tiempo una canastilla 
Después de recoger 
bandeja y haberlo 
enjuagado y coger 
canastilla  
Se traslada a recoger 
bandeja 
Se traslada en la zona donde 
están ubicadas las bandeja y 
recoge una 
Luego de dejar canastilla 
en la mesa de fileteado 
Porque no puede 
filetear sin tener 
donde poner el 
pescado fileteado 
Cuando se haya colocado 
las bandejas en un rack 
cerca de la zona de pesado 
Después de haber 
dejado la bandeja de 
filete en el rack cerca 
de la zona de pesado 
Se traslada al dino con 
agua limpia 
Se acerca al dino con agua y 
enjuaga la bandeja 
Luego de coger bandeja  Porque se debe 
enjuagar la bandeja 
antes de ser usada 
Cuando se tiene la bandeja 
nueva para ser enjuagada 
Después de haber 
recogido una bandeja 
en la zona de bandejas 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Nuevamente se dirige a la mesa 
y procede a filetear la canastilla 
de pescado cocido 
Luego de haber 
enjuagado la bandeja 
Porque se debe 
continuar fileteando 
la caballa 
Cuando se traslada a la 
zona de canastillas para 
recoger una 
Después de tener 





                                    Cuadro N° 20: Técnica del interrogatorio: Preguntas preliminares y de fondo-PERSONA 
Producto: Filete de caballa en aceite vegetal  
PREGUNTAS PREMILINARES 
 
PREGUNTAS DE FONDO Operación: Limpieza y fileteado 
 
      ACTIVIDAD 
 
    DESCRIPCION 
¿Quién lo hace? ¿Por qué lo hace 
esa persona? 




Se traslada hacia la zona 
de fileteo 
Ingresan en cola la filetera hacia 
la zona de fileteo y recoge 
bandeja 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función  
La operaria encargada del 
fileteo 
La operaria encargada 
del fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige con bandeja en mano 
a la mesa de fileteado y deja 
bandeja 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función 
La operaria encargada del 
fileteo 
La operaria encargada 
del fileteo 
Se dirige a la zona de 
crudo a recoger canastilla 
Se traslada la zona de crudo y 
recoge canastilla con pescado 
cocido del rack 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función 
La operaria encargada del 
fileteo 
La operaria encargada 
del fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige hacia la mesa de 
fileteado con canastilla en mano 
y procede a filetear hasta llenar 
bandeja con pescado fileteado 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función 
La operaria encargada del 
fileteo 
La operaria encargada 
del fileteo 
Se traslada a la zona de 
pesado 
Con la bandeja llena de pescado 
fileteado se dirige a pesarlo a la 
zona de pesado 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función 
La operaria encargada del 
fileteo 
La operaria encargada 
del fileteo 
Se traslada a la zona de 
envasado 
Una vez pesada la filetera se 
dirige con la bandeja en mano y 
ubica la bandeja en una mesa 
de aluminio en la zona de 
envasado 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función 
Un jornalero encargado de 
llevar los racks llenos de 
bandejas con filete 
Un jornalero encargado 
de llevar los racks 
llenos de bandejas con 
filete a la zona de 
envasado 
Se dirige a la zona de 
crudo a recoger canastilla 
Se traslada a recoger 
nuevamente una canastilla con 
pescado cocido 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función 
La operaria encargada del 
fileteo 
La operaria encargada 
del fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige a la mesa de fileteo y 
deja la canastilla en la mesa 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
La operaria encargada del 
fileteo 




















cumple esa función 
Se traslada a recoger 
bandeja 
Se traslada en la zona donde 
están ubicadas las bandeja y 
recoge una 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función 
La operaria encargada del 
fileteo 
La operaria encargada 
del fileteo 
Se traslada al dino con 
agua limpia 
Se acerca al dino con agua y 
enjuaga la bandeja 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función 
La operaria encargada del 
fileteo 
La operaria encargada 
del fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Nuevamente se dirige a la mesa 
y procede a filetear la canastilla 
de pescado cocido 
La operaria encargada del 
fileteo 
Porque es la 
trabajadora que 
cumple esa función 
La operaria encargada del 
fileteo 





                                           Cuadro N° 21: Técnica del interrogatorio: Preguntas preliminares y de fondo-MEDIOS 
Producto: Filete de caballa en aceite vegetal  
PREGUNTAS PREMILINARES 
 
PREGUNTAS DE FONDO Operación: Limpieza y fileteado 
 
      ACTIVIDAD 
 
    DESCRIPCION 
¿Cómo se hace? ¿Por qué se hace 
de ese modo? 




Se traslada hacia la zona 
de fileteo 
Ingresan en cola la filetera hacia 
la zona de fileteo y recoge 
bandeja 
Forman una cola para que 
ingresen a la zona de 




de ese modo 
Formando dos colas para 
minimizar el tiempo de 
traslado hacia la zona de 
fileteo  
Formando dos colas y 
trasladarse hacia la 
zona de fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige con bandeja en mano 
a la mesa de fileteado y deja 
bandeja 
Camina con la bandeja en 
mano hacia la mesa de 
fileteo 
Porque primero 
debe dejar la 
bandeja en la mesa 
Caminar con la bandeja en 
mano hacia la zona de 
canastillas cerca al fileteo  
Caminar con la bandeja 
en mano hacia la zona 
de zona de canastillas 
Se dirige a la zona de 
crudo a recoger canastilla 
Se traslada la zona de crudo y 
recoge canastilla con pescado 
cocido del rack 
Camina hacia la zona de 
crudo y recoge canastilla 
de caballa cocida 
Porque debe tener 
una canastilla con 
caballa cocida para 
empezar a filetear 
Poner la bandeja encima de 
la canastilla y 
posteriormente alzarla con 
las dos manos 
Poner la bandeja 
encima de la canastilla 
y posteriormente alzarla 
con las dos manos 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige hacia la mesa de 
fileteado con canastilla en mano 
y procede a filetear hasta llenar 
bandeja con pescado fileteado 
Camina alzando la 
canastilla con las dos 
manos hacia la mesa de 
fileteo 
Porque la canastilla 
pesa mucho y es 
más seguro de ese 
modo 
Caminar con la canastilla en 
ambas manos hacia la mesa 
de fileteo 
Caminar con la 
canastilla en ambas 
manos hacia la mesa 
de fileteo 
Se traslada a la zona de 
pesado 
Con la bandeja llena de pescado 
fileteado se dirige a pesarlo a la 
zona de pesado 
Camina alzando la 
bandeja con  filete hacia la 
zona de pesado 
Porque deben pesar 
e inspeccionar las 
bandejas de filete 
Caminar alzando la bandeja 
con  filete hacia la zona de 
pesado 
Caminar alzando la 
bandeja con  filete hacia 
la zona de pesado 
Se traslada a la zona de 
envasado 
Una vez pesada la filetera se 
dirige con la bandeja en mano y 
ubica la bandeja en una mesa 
de aluminio en la zona de 
envasado 
Camina alzando la 
bandeja con filete hacia la 
zona de envasado y lo 
coloca encima de una 
mesa larga de aluminio 
Porque el capataz lo 
estableció hacerlo 
de ese modo 
Caminar alzando la bandeja 
con filete hacia el rack 
cercano a la zona de pesado 
e inspección 
Caminar alzando la 
bandeja con filete hacia 
el rack cercano a la 
zona de pesado e 
inspección 
Se dirige a la zona de 
crudo a recoger canastilla 
Se traslada a recoger 
nuevamente una canastilla con 
pescado cocido 
Camina hacia la zona de 
crudo a recoger canastilla 
con pescado cocido 
Porque deben 
seguir fileteando la 
caballa 
Caminar hacia la zona de 
bandejas a recoger bandeja  
Caminar hacia la zona 
















Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Se dirige a la mesa de fileteo y 
deja la canastilla en la mesa 
Camina alzando la 
canastilla con las dos 
manos y lo coloca en la  
mesa de fileteo  
Porque la canastilla 
pesa mucho y es 
más seguro de ese 
modo 
Caminar hacia el dino con 
agua para enjuagar bandeja 
Caminar hacia el dino 
con agua para enjuagar 
bandeja 
Se traslada a recoger 
bandeja 
Se traslada en la zona donde 
están ubicadas las bandeja y 
recoge una 
Camina hacia la zona de 
bandejas y recoge una  
Porque el capataz lo 
estableció hacerlo 
de ese modo 
Caminar con la bandeja en 
mano hacia la zona de 
canastillas cercana al fileteo 
Caminar con la bandeja 
en mano hacia la zona 
de canastillas cercana 
al fileteo 
Se traslada al dino con 
agua limpia 
Se acerca al dino con agua y 
enjuaga la bandeja 
Camina hacia el dino con 
agua y enjuaga la bandeja 
Porque la bandeja 
debe estar limpia 
Caminar con la Canastilla en 
ambas manos hacia la mesa 
de fileteo 
Caminar con la 
Canastilla en ambas 
manos hacia la mesa 
de fileteo 
Se traslada a la mesa de 
fileteo 
Nuevamente se dirige a la mesa 
y procede a filetear la canastilla 
de pescado cocido 
Camina hacia la mesa de 
fileteo y pasa a filetear la 
canastilla 
Porque se debe 
continuar con el 
proceso de fileteo 
Proceder a filetear la 
canastilla  





Cuadro N° 22: Alternativa de solución: Técnica del Interrogatorio- Etapa de fileteo y limpieza 
 
Fuente: Resumen del Cuadro N°17, N°18, N°19, N°20, y N°21 
PROPOSITO LUGAR SUCESION PERSONA MEDIO 
Formar dos colas para minimizar 
el tiempo de espera 
En la zona de crudo Cuando las operarias estén 
registradas y listas para empezar a 
filetear 
La operaria encargada del 
fileteo 
Formando dos colas y trasladarse hacia la 
zona de fileteo 
Ir de frente a la zona de crudo y 
poner bandeja encima de 
canastilla, luego coger canastilla 
En la zona de fileteo Después de recoger bandeja y 
canastilla 
La operaria encargada del 
fileteo 
Caminar con la bandeja en mano hacia la 
zona de zona de canastillas 
Recoger canastilla en una zona 
cercana del área de fileteo 
En la zona cercana de fileteo Antes de ir a la mesa de fileteo La operaria encargada del 
fileteo 
Poner la bandeja encima de la canastilla y 
posteriormente alzarla con las dos manos 
Dirigirse a la mesa de fileteo con 
la bandeja encima de la canastilla 
En la zona de fileteo Después de recoger bandeja y 
canastilla 
La operaria encargada del 
fileteo 
Caminar con la canastilla en ambas 
manos hacia la mesa de fileteo 
Hacer que una controladora vea la 
calidad del fileteado mientras que 
la otra anota el pesaje 
En la zona de pesado e 
inspección 
Después de haber fileteado la 
caballa y haber sido colocado en la 
bandeja 
La operaria encargada del 
fileteo 
Caminar alzando la bandeja con  filete 
hacia la zona de pesado 
Poner un rack vacío y colocar las 
bandejas en él, y cuando se llene, 
un operario lo traslade a la zona 
de envasado 
En la zona cercana del pesado Después de haber pesado e 
inspeccionado la bandeja de filete 
Un jornalero encargado de 
llevar los racks llenos de 
bandejas con filete a la zona 
de envasado 
Caminar alzando la bandeja con filete 
hacia el rack cercano a la zona de pesado 
e inspección 
Trasladarse a recoger bandeja En la zona cercana de fileteo Después de haber dejado la bandeja 
de filete en el rack cerca de la zona 
de pesado 
La operaria encargada del 
fileteo 
Caminar hacia la zona de bandejas a 
recoger bandeja 
Trasladarse al dino a enjugar 
bandeja 
En la zona de fileteo Después de recoger bandeja y 
haberlo enjuagado y coger canastilla 
La operaria encargada del 
fileteo 
Caminar hacia el dino con agua para 
enjuagar bandeja 
Trasladarse a colocar bandeja 
encima de canastilla y coger una 
canastilla 
En la zona de bandejas Después de haber dejado la bandeja 
de filete en el rack cerca de la zona 
de pesado 
La operaria encargada del 
fileteo 
Caminar con la bandeja en mano hacia la 
zona de canastillas cercana al fileteo 
Trasladarse la mesa de fileteado y 
comenzar a filetear 
En la Zona de Dinos Después de haber recogido una 
bandeja en la zona de bandejas 
La operaria encargada del 
fileteo 
Caminar con la Canastilla en ambas 
manos hacia la mesa de fileteo 
Repetir nuevamente el proceso de 
fileteado 
En la zona de fileteo Después de tener bandeja y 
canastilla con caballa cocida 
La operaria encargada del 
fileteo 




En el Cuadro N° 22, se registró el resumen con respecto a las alternativas de 
solución de mejora para la operación de fileteo y limpieza, consignándose las 
nuevas actividades que se tienen que ejecutar para mejorar el método de 
trabajo. Se obtuvo el propósito de cada actividad, el lugar donde debería ser 
desarrollado, la sucesión de las actividades que debería hacerse, la persona que 
debería hacerlo, y el medio como debería hacerse. 
3.5.2. Evaluar y Definir el nuevo método mejorado  
 
De acuerdo a las alternativas de solución de mejora en la operación 
de fileteo y limpieza, se consolidó un cuadro con ponderaciones el 
cual se presentó al dueño de la empresa Inversiones Estrella de 
David S.AC. Para implementar como solución las alternativas a 
escoger, calificando del 1 al 5, tomando como aceptación de 
alternativas de solución las calificaciones con un ponderado de “5”.  





















                                                              Fuente: Elaboración propia 













Formar dos Colas para entrar en la 
zona de fileteado y coger bandeja y 
minimizar tiempos 
5 
Rediseñar las actividades de trabajo 
en la operación de limpieza y fileteado 
con el fin de reducir distancias 
innecesarias 
5 
Capacitar al personal 2 
Contratar una controladora para 
inspeccionar el pesaje 
1 
Rediseñar la distribución de zonas 
para la operación de limpieza y 
fileteado 
5 
Ubicar racks vacíos cerca de la zona de 
pesaje e inspección para minimizar 
tiempos 
5 
Ubicar a un jornalero que traslade los 
racks con bandejas hacia la zona de 
envasado 
5 




Decididas las alternativas de solución del cuadro N° 23, se pasó a 
evaluar mediante una ponderación las alternativas por parte del dueño 
de la empresa, se pasó a dar importancia a las alternativas de 
rediseñar las actividades de trabajo en la operación de limpieza y 
fileteado con el fin de reducir distancias innecesarias mediante el 
(Cursograma Analítico del operario) , rediseñar la distribución de zonas 
para la operación de limpieza y fileteado mediante el (diagrama de 
recorrido), ubicar racks vacíos cerca de la zona de pesaje e inspección 
para minimizar tiempos, ubicar a un jornalero que traslade los racks 
con bandejas hacia la zona de envasado, y por ultimo formar 2 colas a 
la hora de ingresar a la zona de fileteado a recoger bandeja. 
 
3.5.2.1. Cursograma analítico del Operario del método mejorado 
 
Determinado el nuevo método de trabajo se dio pase a 
elaborar un nuevo cursograma analítico del operario en 
donde: 
En el Diagrama N°5 que se presenta a continuación se 
evidencia que la distancia recorrida es de 100.15 
metros, en un tiempo de 1 hora con 31 min y 21 
segundos en pesar 2 bandejas. También, hay un total de 
catorce (9) actividades, dieciocho (11) traslados, dos 
(03) demoras, siete (02) inspecciones y ningún 
almacenamiento (00). Para acabar con 2 bandejas 
fileteadas el ciclo se repite de (*) hasta (**). 
La relación del método actual con el método mejorado 
es de una reducción de 467.65 metros de distancia 
recorrida, y un tiempo total de 7 minutos con 47 
segundos cada 2 bandejas de caballa fileteada, y 
también se redujo 4 actividades, esto beneficiara al 































                                                  Fuente: Elaboración propia 
 
CURSOGRAMA ANALÍTICO  Operario / Material / Equipo 
Diagrama no.  1 Hoja: 1 de     1 Resumen 
Producto:  


























LIMPIEZA Y FILETEO  
 
Método: actual / propuesto 
Distancia (mts.) 110.15   
Lugar: Zona de fileteo  Tiempo (hrs.-hom.)  1.31.21   
Operario (s):  Muestra Ficha no. Costo 
Mano de obra 
Material 
   
Compuesto por: Roy Falconí Medina 
Aprobado por: Ing. Jesús Medina Otero 
Fecha:  17/04/2017 











     




      solo la primera vez 




     solo la primera vez 
Recoge bandeja     
02 
     1 bandeja 
Se traslada a la zona de canastillas y 





     Lleva bandeja 






    Peso de pescado cocido con 
canastilla es de 22.5kg 




      
Limpia y filetea hasta llenar la bandeja    
2535 
      




      
Forma cola para que pesen e inspeccionen         
     62 
     Lleva filete limpio 
Se inspecciona y pesa         08       
Traslada en la zona de bandejas con 
caballa fileteadas  
 3.20 07       
Deja bandeja con caballa fileteada en el 
rack (**) 
  02       
Se traslada a la zona de bandejas   
4.80 
08       
Coge bandeja   02      1 bandeja 
Se traslada a dino con agua limpia   
5.50 
07       
Enjuaga bandeja en dino   03       
Se traslada a la zona de canastillas y 
coloca bandeja en canastilla 
  
3.35 
10      1 canastilla 
Coge canastilla con caballa cocida  
20 
 06      Peso de pescado cocido sin 
canastilla es de 20 kg 
Se traslada a la mesa de fileteado   
12.30 
18       
Limpia y filetea hasta llenar la bandeja   2535       
          




      
Se repite 1 vez 
                         



















3.5.2.2. Diagrama de recorrido del método mejorado 
 
 


























En el Diagrama N° 6 se muestra los desplazamientos efectuados por la operaria 
que se eligió para desarrollar la operación de fileteado y limpiado, siendo: 
- Punto 1, se traslada desde la entrada de la zona de crudo hacia la zona de 
fileteo, en donde se forman las 2 colas para ingresar y recoge la primera 
bandeja. 
- Punto 2, una vez obtenida la bandeja se traslada se traslada hacia la zona de 
canastillas, coloca la bandeja encima de canastilla y posteriormente coge 
canastilla. 
- Punto 3, se traslada desde la zona de canastillas, a la mesa de fileteo para que 
se efectué la actividad de limpieza y fileteado, en donde llena la bandeja con el 
filete de caballa la cual pesa entre 4 y 5 kilos neto. 
- Punto 4, Con la bandeja llena de filete, se traslada hacia la zona de pesaje e 
inspección en donde forma cola para que se proceda a inspeccionar que el 
filete este totalmente limpio y luego se pesa la bandeja. 
- Punto 5, lleva la bandeja llena con el filete de caballa hacia la zona de bandejas 
fileteadas la cual queda cerca de la zona de pesaje e inspección, 
posteriormente un jornalero se encarga de llevarlas hacia la zona de envasado. 
- Punto 6, después de haber dejado la bandeja con filete de caballa en la zona de 
bandejas fileteadas, se traslada a recoger bandeja nueva. 
- Punto 7, luego de tener una bandeja nueva se traslada al dino con agua para 
enjuagar la bandeja 
- Punto 8, Con bandeja enjuagada en mano se traslada a coger canastilla en la 
zona de canastillas con caballa cocida. 
 
- Se repiten las actividades desde el Punto 3, siguiendo el mismo orden hasta 








3.5.2.3. Diagrama Bimanual del método mejorado 
 


























                                                        Fuente: Elaboración propia 
 
Diagrama Num. 1 Hoja Num. 1    de  1
producto: Filete de caballa en aceite vegetal
Operación: Limpieza y fileteado
Lugar: Zona Fileteado
Empresa Inversiones Estrella de David 
S.A.C
Metodo: Mejorado Fecha: 17/04/2017
Diagrama Bimanual
DESCRIPCION DEL LUGAR DE TRABAJO
Compuesto por: Falconí Medina Roy
Operario (s) : Muestra
(**) Coge bandeja (**)
Traslado a la zona de canastillas Traslado a la zona de canastillas




Traslado a zona de fileteado Traslado a zona de fileteado
Sostiene canastilla y lo coloca en el suelo Sostiene canastilla y lo coloca en el suelo
Separa el pescado Coge cuchillo (*)
Sostiene el pescado Sostiene el cuchillo
Traslado a la mesa de corte Traslado a la mesa de corte
Pone Canastilla en la mesa Pone Canastilla en la mesa 
Voltea la canastilla en la mesa Voltea la canastilla en la mesa 
Sostiene el pescado Limpia el pescado con cuchillo
Sostiene el pescado Limpia el pescado con la mano
Pone el pescado fileteado en bandeja -
Sostiene el pescado Corta y bota por la banda la cabeza y cola con cuchillo
Gira el pescado Quita la huevera y tripas con cuchillo
Sostiene el pescado Abre el pescado con cuchillo
Sostiene y levanta la bandeja con filete de pescado Sostiene y levanta la bandeja con filete de pescado
Traslado a la zona de pesado e inspeccion Traslado a la zona de pesado e inspeccion
Sosteniendo la bandeja pasa por inspeccion Sosteniendo la bandeja pasa por inspeccion 
Acomoda el filete de pescado Sostiene la bandeja
Se repite hasta que llene bandeja desde (*) hasta (**) Se repite hasta que llene bandeja desde (*) hasta (**)
Limpia residuos de la mesa con la mano Limpia residuos de la mesa con la mano 
Se repite desde (***) hasta (****) Se repite desde (***) hasta (****)
Coloca bandeja fileteada Coloca bandeja fileteada
Traslado hacia la zona de bandejas (****) Traslado hacia la zona de bandejas (****)
Deja bandeja en balanza y pesa Deja bandeja en balanza y pesa
Levanta y sostiene la bandeja Levanta y sostiene la bandeja 




3 2 1 1
35 35 26 26
10 13





Izquierda Derecha Izquierda Derecha























En el Diagrama N°7 se observa los movimientos de las extremidades, tanto 
derecha como izquierda. Teniendo un total de diez (10) operaciones del lado 
izquierdo y trece (13) del lado derecho, seis (06) transportes del lado izquierdo, 
como también del lado derecho, una (01) esperas de lado izquierdo y una (01) del 
lado derecho, y finalmente nueve (09) sostenimientos del lado izquierdo y seis (06) 
del lado derecho; generando un total de veinticuatro (26) movimientos del lado 
izquierdo, del mismo modo el lado derecho (26). 
Se aprecia también que ejecutando el nuevo método de trabajo se reduce la 
cantidad de movimientos innecesarios de (9) actividades. 
Luego se pasó a realizar un estudio de tiempos con el método mejorado con el fin 
de determinar el nuevo tiempo estándar en la operación de limpieza y fileteado: 
3.5.3. Hoja de estudio de tiempos del método mejorado 
        3.5.3.1. Registro de Tiempos de cada actividad  
En el Cuadro N° 24, se procedió a realizar una toma de 
tiempos preliminares de la operación limpieza y fileteo 
del método mejorado, para esto se seleccionó diez 
operarios con rendimiento promedio y calificado, y con 
cuatro años de experiencia, midiendo un total de 96 
observaciones, usando un cronometró, en donde el 
operario tuvo pleno conocimiento de que iba a ser 
cronometrado, a su vez se consideró 6 días de 
producción del producto filete de caballa en aceite 
vegetal en el mes de Abril, con el fin de determinar el 
número de muestra necesario y así determinar el 





















         
 
 
                                                      Fuente: Elaboración propia 
Se puede observar que en el cuadro N°24 se tomaron tiempos de 
cada actividad expresados en segundos, desde que entra la operaria a 
la zona de fileteo hasta que filetea cada pescado y vuelve a la mesa 
de fileteo, se calculó el total del tiempo observado por actividad y el 
promedio con respecto al tiempo de cada actividad en general se 
registraron 96 observaciones.  
1
Traslado a la zona de fileteado formando dos 
colas y coge bandeja
21 21 18 18 19 19 1 19 116
2
Traslado a la zona de canastilla y recoge 
canastilla
13 15 12 14 12 12 1 13 78
3 Traslado a la mesa de fileteo 18 16 18 19 17 21 1 18 109
4
Voltea canastilla en la mesa y lo coloca en el 
suelo
5 6 6 6 5 5 1 6 33
5
Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza  y 
cola
5 5 5 5 5 6 1 5 31
6 Limpia externamente el pescado con cuchillo 11 9 9 9 9 8 1 9 55
7
Abre pescado, quita espina y limpia 
internamente con cuchillo
6 5 6 5 5 6 1 6 33
8
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado 
con la mano
4 3 4 4 4 4 1 4 23
9
Pone y acomoda el pescado fileteado en la 
bandeja 
4 4 4 4 4 5 1 4 25
10
Coge bandeja y  se traslada a la zona de pesado 
e inspeccion 
18 16 18 19 18 19 1 18 108
11 Inspeccionan y pesa la bandeja 8 9 8 8 8 8 1 8 49
12
Traslado a la zona de bandejas fileteadas y 
deja bandeja
9 11 11 10 11 9 1 10 61
13
Traslado a la zona de bandejas y recoge  
bandeja
8 9 10 9 9 9 1 9 54
14 Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 7 6 6 6 6 7 1 6 38
15
Traslado a la zona de canastilla y recoge 
canastilla
17 18 17 16 17 15 1 17 100
16 Traslado a la mesa de fileteo





Estudio de tiempos: Despues del metodo mejorado
Departamento: Producción Sección: 4
Estudio núm.: 2
Operación: Estudio de métodos núm.: 2
Hoja núm.: 1  de: 2Limpieza y Fileteado Producto:
Instalación: Filete de caballa en aceite vegetal
Comenzó 9:25 a.mInversiones Estrella de David S.A.C Material: Pescado
Terminó:13:25 a.m.Observado por: Falconí Medina Roy Mes: Abril
Tiempo transc.: 5.00 hComprobado: Ing. Jesús Medina Otero Mes: Abril
N° Descripción del elemento
Tiempo observado (T.O) (Seg)
F
Dia 10
TOTAL N° observaciones = 96
Total T.O





Luego se pasó a convertir los segundos registrados en nuestra hoja de 
tiempos a minutos para una mejor aplicación a la hora de calcular el 
tiempo estándar, como se puede ver en el siguiente cuadro N°25: 
 

































          
 
   






Traslado a la zona de fileteado formando dos 
colas y coge bandeja
0.350 0.350 0.300 0.300 0.317 0.317 1 0.322 1.933
2
Traslado a la zona de canastilla y recoge 
canastilla
0.217 0.250 0.200 0.233 0.200 0.200 1 0.217 1.300
3 Traslado a la mesa de fileteo 0.300 0.267 0.300 0.317 0.283 0.350 1 0.303 1.817
4
Voltea canastilla en la mesa y lo coloca en el 
suelo
0.083 0.100 0.100 0.100 0.083 0.083 1 0.092 0.550
5
Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza  y 
cola
0.083 0.083 0.083 0.083 0.083 0.100 1 0.086 0.517
6 Limpia externamente el pescado con cuchillo 0.183 0.150 0.150 0.150 0.150 0.133 1 0.153 0.917
7
Abre pescado, quita espina y limpia 
internamente con cuchillo
0.100 0.083 0.100 0.083 0.083 0.100 1 0.092 0.550
8
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado 
con la mano
0.067 0.050 0.067 0.067 0.067 0.067 1 0.064 0.383
9
Pone y acomoda el pescado fileteado en la 
bandeja 
0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.083 1 0.069 0.417
10
Coge bandeja y  se traslada a la zona de pesado 
e inspeccion 
0.300 0.267 0.300 0.317 0.300 0.317 1 0.300 1.800
11 Inspeccionan y pesa la bandeja 0.133 0.150 0.133 0.133 0.133 0.133 1 0.136 0.817
12
Traslado a la zona de bandejas fileteadas y 
deja bandeja
0.150 0.183 0.183 0.167 0.183 0.150 1 0.169 1.017
13
Traslado a la zona de bandejas y recoge  
bandeja
0.133 0.150 0.167 0.150 0.150 0.150 1 0.150 0.900
14 Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 0.117 0.100 0.100 0.100 0.100 0.117 1 0.106 0.633
15
Traslado a la zona de canastilla y recoge 
canastilla
0.283 0.300 0.283 0.267 0.283 0.250 1 0.278 1.667
16 Traslado a la mesa de fileteo




17TOTAL N° observaciones = 96
Total T.O
Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Dia 7 Dia 8 Dia 9
Mes: Abril
N° Descripción del elemento
Tiempo observado (T.O) (Min)
F Pro T.O
Dia 10
Instalación: Filete de caballa en aceite vegetal
Comenzó 9:25 a.mInversiones Estrella de David S.A.C Material: Pescado
Terminó: 13:25 a.m.Observado por: Falconí Medina Roy Mes: Abril
Tiempo transc.: 5.00 hComprobado: Ing. Jesús Medina Otero
Estudio de tiempos: Despues del metodo mejorado
Departamento: Producción Sección: 4
Estudio núm.: 2
Operación: Estudio de métodos núm.: 2




3.5.3.2. Determinación del número de observaciones 
 
Luego de registrar los tiempos de cada actividad de la 
operación de limpieza y fileteado, se pasó a determinar 
el número de observaciones con el fin de determinar el 
número de observaciones necesarias para calcular el 
tiempo estándar de la operación de limpieza y 
fileteado. Para determinar el número de observaciones 
que debe efectuarse para cada elemento se utilizó el 
Método Estadístico, para ello se realizaron 96 
observaciones preliminares (n’), se decidió el nivel de 
confianza de 95,45 por ciento y el margen de error que 
se admitirá en el estudio que será de ±5 por ciento. Se 
utilizó la formula siguiente: 
 
 
             Fuente: Oficina internacional del trabajo 









                                                     Fuente: Elaboración propia 
#𝑂𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 = [





1 1.933 0.626 7
2 1.300 0.284 13
3 1.817 0.554 12
4 0.550 0.051 13
5 0.517 0.045 8
6 0.917 0.141 15
7 0.550 0.051 13
8 0.383 0.025 15
9 0.417 0.029 13
10 1.800 0.542 5
11 0.817 0.111 3
12 1.017 0.174 12
13 0.900 0.136 7
14 0.633 0.067 9
15 1.667 0.464 5
16 1.967 0.646 2
Traslado a la zona de bandejas y recoge  bandeja
Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 
Traslado a la zona de canastilla y recoge canastilla
Traslado a la mesa de fileteo
Abre pescado, quita espina y limpia internamente con cuchillo
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con la mano
Pone y acomoda el pescado fileteado en la bandeja 
Coge bandeja y  se traslada a la zona de pesado e inspeccion 
Inspeccionan y pesa la bandeja
Traslado a la zona de bandejas fileteadas y deja bandeja
Traslado a la zona de fileteado formando dos colas y coge bandeja
Traslado a la zona de canastilla y recoge canastilla
Traslado a la mesa de fileteo
Voltea canastilla en la mesa y lo coloca en el suelo
Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza  y cola
Limpia externamente el pescado con cuchillo 
CALCULO PARA DETERMINAR EL NUMERO DE MUESTRAS- OPERACIÓN DE LIMPIEZA Y FILETEADO - MES MARZO 
2017
N° ACTIVIDAD ∑x ∑x˄2
𝑛 = (






En el cuadro N° 26 se aprecia la fórmula para calcular el tamaño 
de muestras necesaria según Kanawaty y así obtener el tiempo 
estándar en la operación de limpieza y fileteado en la empresa 
inversiones estrella de David S.A.C.  
Se obtuvo como resultado la cantidad de observaciones 
necesarias por actividad, esto quiere decir que se debe realizar 
más observaciones en algunas actividades de la operación de 
limpieza y fileteado para poder proceder con el cálculo del tiempo 
estándar. 
 
3.5.3.3. Calificación de la Valoración del Ritmo 
 
Una vez teniendo las actividades a cronometrar se pasó a 
calificar el ritmo del trabajador teniendo en cuenta la tabla que 
nos brinda la norma británica. 
                            Tabla N°3: Valoración del Ritmo 
           






         
                             Fuente: Oficina Internacional del Trabajo  
 
3.5.3.4. Formula del tiempo Normal o Básico 
 





                              Fuente: Oficina Internacional del Trabajo 
ESCALA DESCRIPCION DE DESEMPEÑO VELOCIDAD DE MARCHA 
50% 
Muy lento, movimientos torpes e inseguros, el operario 
3.2 Km./.hr. 
parece medio dormido y sin interés al trabajo.   
   
 Ritmo constante, sin prisa como de obrero no pagado a  
75% destajo pero vigilado, parece lento pero no pierde el  4.8 Km./.hr. 
 tiempo adrede mientras lo observa.  
   
 Ritmo  normal,  activo  como  de  obrero  calificado  a  
100% destajo  logra con tranquilidad el nivel de  calidad y  6.4 Km. / hr. 
 precisión fijado.  
 Ritmo  muy  rápido,  el  operario  actúa  con  gran  
125% seguridad, destreza  y coordinación de  movimientos  8.0 Km. /hr. 
 muy por encima del obrero calificado.  
150% 
Ritmo  excepcional  rápido  concentración y esfuerzo  
9.6 Km. / hr. 
intenso sin probabilidad de durar largos periodos.   
TB   = TP * V 
Dónde: 
 TP: Tiempo promedio de la muestra 





   3.5.3.5. Calculo promedio del tiempo Observado del método 
mejorado  
 
Una vez calculado el tamaño de las observaciones por 
actividad, se pasó a cronometro las observaciones que hacían 
falta, luego se calculó la valoración de ritmo y el tiempo base, 
para esto se esperó que la empresa siga produciendo el 
producto de filete de caballa en aceite vegetal, por lo cual se 
tomó algunos días del mes de mayo para poder obtener el 
tiempo promedio observado de acuerdo a las observaciones 
que eran necesarias para poder calcular el tiempo estándar de 
la operación de limpieza y fileteado.  
 
                                       En el Cuadro N° 27 se registró las observaciones que 
faltaban, y se obtuvo los promedios de cada actividad del 
método mejorado, como también se incluyó la valoración para 
cada elemento, de acuerdo al desempeño evidenciado en el 
transcurso del estudio, finalmente a través de la fórmula del 
tiempo Normal, se obtuvo el tiempo básico o también llamado 




























                                                                                  Fuente: Elaboración propia
Comprobado: Ing. Jesús Medina Otero 1  de: 1
1
Traslado a la zona de fileteado formando dos 
colas y coge bandeja
0.350 0.350 0.300 0.300 0.317 0.317 0.300 0.319 1.00 0.319
2
Traslado a la zona de canastilla y recoge 
canastilla
0.217 0.250 0.200 0.233 0.200 0.200 0.217 0.233 0.233 0.217 0.250 0.233 0.233 0.224 0.95 0.213
3 Traslado a la mesa de fileteo 0.300 0.267 0.300 0.317 0.283 0.350 0.283 0.300 0.300 0.317 0.300 0.333 0.304 0.90 0.274
4
Voltea canastilla en la mesa y lo coloca en el 
suelo
0.083 0.100 0.100 0.100 0.083 0.083 0.100 0.100 0.083 0.100 0.100 0.100 0.100 0.095 0.90 0.085
5
Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza  y 
cola
0.083 0.083 0.083 0.083 0.083 0.100 0.083 0.083 0.085 0.80 0.068
6 Limpia externamente el pescado con cuchillo 0.183 0.150 0.150 0.150 0.150 0.133 0.167 0.150 0.150 0.150 0.133 0.150 0.150 0.183 0.150 0.153 0.90 0.138
7
Abre pescado, quita espina y limpia 
internamente con cuchillo
0.100 0.083 0.100 0.083 0.083 0.100 0.083 0.100 0.083 0.083 0.083 0.100 0.083 0.090 0.90 0.081
8
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado 
con la mano
0.067 0.050 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.050 0.067 0.067 0.064 0.75 0.048
9
Pone y acomoda el pescado fileteado en la 
bandeja 
0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.083 0.067 0.067 0.050 0.067 0.050 0.067 0.050 0.064 0.80 0.051
10
Coge bandeja y  se traslada a la zona de pesado 
e inspeccion 
0.300 0.267 0.300 0.317 0.300 0.297 0.75 0.223
11 Inspeccionan y pesa la bandeja 0.133 0.150 0.133 0.139 0.90 0.125
12
Traslado a la zona de bandejas fileteadas y 
deja bandeja
0.150 0.183 0.183 0.167 0.183 0.150 0.183 0.167 0.183 0.167 0.183 0.183 0.174 1.00 0.174
13
Traslado a la zona de bandejas y recoge  
bandeja
0.133 0.150 0.167 0.150 0.150 0.150 0.150 0.150 0.95 0.143
14 Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 0.117 0.100 0.100 0.100 0.100 0.117 0.100 0.100 0.100 0.104 0.90 0.093
15
Traslado a la zona de canastilla y recoge 
canastilla
0.283 0.300 0.283 0.267 0.283 0.283 0.90 0.255
16 Traslado a la mesa de fileteo 0.317 0.333 0.325 0.90 0.293
Filete de caballa en aceite vegetalProducto:






Estudio de tiempos: Despues del metodo mejorado
Observado por: Falconí Medina Roy
Instalación:
T.B
Tiempo observado (T.O) (Min)
Pro T.O V
TOTAL
Dia 11 Dia 12 Dia 13 Dia 14
N° observaciones = 152
Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia 6 Dia 7 Dia 8 Dia 9
N° Descripción del elemento




                     3.5.3.6. Calculo del tiempo estándar del método mejorado 
Por ultimo para poder hallar el tiempo estándar, se utilizó la tabla 
sobre los suplementos o tolerancias proporcionadas por la 
Organización Internacional del Trabajo; de la cual se seleccionó 
las indicadas según el criterio para el operario a calificar.  
             Tabla N°4: Suplementos o Tolerancias 
SUPLEMENTOS RECOMENDADOS POR OIT  Hombre Mujer 
   
A. SUPLEMENTO CONSTANTES:   
1.- Suplemento personal 5 7 
2.- Suplemento por fatiga básica 4 4 
B. SUPLEMENTO VARIABLES   
1. Suplemento por estar de Pie 2 4 
2. Suplemento por posición anormal:   
a. Un poco incómoda 0 1 
b. Incomoda (agachado) 2 3 
c. Muy incómoda (tendido. estirado) 7 7 
3. Empleo de fuerza o Rigor Muscular (para levantar, jalar, empujar)  
Peso levantado (kilogramos y libras, respectivamente)   
2.5 0 1 
5 1 2 
7.5  2 3 
10  3 4 
12.5  4 6 
15  6 9 
17.5  8 12 
20  10 15 
22.5  12 18 
25  14 --- 
30  19 --- 
40 33 --- 
4. Alumbrado Deficiente   
a. Un poco debajo de la recomendada 0 0 
b. Bastante menor que la recomendada 2 2 
c. Sumamente Inadecuado 5 5 
5. Calidad del aire  (calor y humedad) - variable   
a. Buena ventilación o aire libre 0 0 
b. Mala ventilación, pero sin emanaciones toxicas 5 5 
c. proximidades de hornos, calderas ,etc. 5 15 
6. Tensión Visual:   
a. Trabajo de cierta precisión 0 0 
b. Trabajo de precisión 2 2 
c. Trabajo mucha precisión 5 5 
7. Nivel de Ruido   
a. Continuo 0 0 
b. Intermitente - Fuerte 2 2 
c. Intermitente - Muy Fuerte 3 3 
d. De tono alto - Fuerte 5 5 
8. Esfuerzo Mental   
a. Proceso bastante complejo 1 1 
b. Proceso Complicado o que Requiere Amplia Atención  4 4 
c. Muy Complicado 8 8 
9. Monotonía mental:   
a. Nivel bajo 0 0 
b. Nivel medio 1 1 
c. Nivel alto 4 4 
10. Monotonía física:   
a. trabajo algo aburrido 0 0 
b. trabajo aburrido 2 1 
c. trabajo muy aburrido 5 2 




Se utilizó la formula siguiente para calcular el tiempo estándar 






                            Fuente: Oficina Internacional del trabajo 
 
A continuación se pasó a realizar el cuadro N°28, en donde se 
realizó el análisis del estudio de tiempos del método mejorado, 
en las cual se valoró las tolerancias asumiendo un criterio 
profesional realizado a la operaria (mujer), para luego pasar a 
calcular el tiempo estándar de cada actividad en minutos, y por 
último se obtuvo el tiempo estándar total x canastilla de la 
operación de limpieza y fileteado sabiendo que desde la 
actividad numero 5 hasta la actividad número 9, la operaria 
realiza 50 veces cada actividad, debido a que en cada 
canastilla hay un aproximado de 48 hasta 52 peces, tomando 











TS = TB * (1 + %Tol) 
 
Dónde: 
 TB: Tiempo Base 





                                      Cuadro N° 28: Calculo del tiempo estándar 
                                                           Fuente: Elaboración propia 
Finalmente, teniendo en cuenta el tiempo promedio de cada actividad, los tiempos 
suplementos como necesidades personales y fatiga, la tabla muestra que con el 
nuevo método de trabajo la operaria se demora para filetear 24.580 
minutos/canastilla el cual equivale a 24 minutos con 35 segundos.  
 
1 Traslado a la zona de fileteado formando dos colas y coge bandeja 0.319 1.000 0.319 0% 4% 4% 0.332
2 0.224 0.950 0.213 0% 26% 26% 0.269
3 0.304 0.900 0.274 0% 31% 31% 0.359
4 0.095 0.900 0.085 4% 11% 15% 0.098
5 0.085 0.800 0.068 0% 9% 9% 3.724
6 0.153 0.900 0.138 0% 15% 15% 7.935
7 0.090 0.900 0.081 0% 15% 15% 4.644
8 0.064 0.750 0.048 4% 13% 17% 2.828
9 0.064 0.800 0.051 0% 9% 9% 2.795
10 0.297 0.750 0.223 4% 11% 15% 0.256
11 0.139 0.900 0.125 0% 14% 14% 0.143
12 0.174 1.000 0.174 4% 15% 19% 0.207
13 0.150 0.950 0.143 0% 15% 15% 0.164
14 0.104 0.900 0.093 0% 9% 9% 0.102
15 0.283 0.900 0.255 4% 26% 30% 0.332
16 0.325 0.900 0.293 4% 31% 35% 0.395
TIEMPO ESTANDAR TOTAL X CANASTILLA (min) 24.580
N o ta: P ro  T .O= T iempo  pro medio  V= Valo ració n C o = Suplemento  C o nstante Va= Suplemento  Variable T .B = T iempo  básico  T .E= T iempo  estándar
Traslado a la mesa de fileteo
Coge bandeja y  se traslada a la zona de pesado e inspeccion 
Inspeccionan y pesa la bandeja
Traslado a la zona de bandejas fileteadas y deja bandeja
Traslado a la zona de bandejas y recoge  bandeja
Traslado al dino con agua y enjuaga bandeja 
Traslado a la zona de canastilla y recoge canastilla
Voltea canastilla en la mesa y lo coloca en el suelo
Coge pescado y cuchillo para cortar cabeza  y cola (x50)
Limpia externamente el pescado con cuchillo (x50)
Abre pescado, quita espina y limpia internamente con cuchillo (x50)
Limpia el lado derecho y izquierdo del pescado con la mano (x50)
Pone y acomoda el pescado fileteado en la bandeja (x50)
T.E(min)
C o Va
Traslado a la zona de canastilla y recoge canastilla
Traslado a la mesa de fileteo
Comprobado: Ing. Jesús Medina Otero Operarios( Sexo): Mujer
N ° D escripció n del e lemento
P ro  
T .O(min)
V T .B (min)
T OLER A N C IA
T.TO
Instalación: Filete de caballa en aceite vegetal
Inversiones Estrella de David 
S.A.C
Material: Pescado Caballa
Observado por: Falconí Medina Roy Fecha: 24/05/2017
ANALISIS DEL TIEMPO ESTANDAR METODO MEJORADO
Departamento: Producción Sección: 4
Operación: Estudio de métodos núm.: 1




3.5.3.7. Porcentaje del tiempo mejorado 
 
Se realizó una comparación entre los tiempos estándar del 
método de trabajo actual de la empresa Inversiones Estrella de 
David S.A.C y el método mejorado e implementado, de la 
operación limpieza y fileteo del proceso productivo de filete de 
caballa en aceite vegetal, obteniéndose una diferencia de 11 
minutos con 23 segundos. Con el cual se puede afirmar, que 
empleando las nuevas alternativas de solución se mejoró el 
tiempo en el proceso productivo, en relación a la operación de 
fileteado y limpiado.               
                                   Cuadro N° 29: tiempo mejorado (%) 
 
 
                                     Fuente: Tiempo estándar Cuadro N°12 y Cuadro N°28 
 En el cuadro N°29, se obtuvo como resultado que hubo una 
disminución del 11.392 minutos/canastilla por operaria en el 
método de trabajo mejorado con relación al método de trabajo 
actual el cual equivale a 11 minutos con 23 segundos, a su vez 
se disminuyó el 32% de tiempos improductivos, gracias a la 
implementación del  nuevo método mejorado.  
 
3.6. Calcular la productividad del nuevo método de trabajo en la línea de 
cocido del producto filete de caballa en aceite vegetal 
 
Una vez establecido el nuevo método de trabajo y el tiempo estándar en 
la operación de limpieza y fileteado en la empresa inversiones estrella de 
David S.A.C. Se pasó a calcular la productividad con el nuevo método de 











       3.6.1. Productividad del nuevo método de trabajo de la operación 
limpieza y fileteado          
Para poder determinar la productividad después de la mejora de 
método de trabajo en la operación de limpieza y fileteado, se hizo 
uso del parte de producción las cuales se eligió 14 días en donde 
entro 20 toneladas de pescado para filetear de los meses de Mayo, 
Junio y Julio del producto filete de caballa en aceite vegetal, ya que a 
partir de mayo se implementó el nuevo método de trabajo. 
               Cuadro N° 30: Productividad en la operación de limpieza y fileteado con el método mejorado 
                



















          
 
 
                                                     Fuente: Elaboración propia 
 
En el cuadro N°30 se observa la cantidad de fileteras que en ese día 
estuvieron fileteando la caballa, en un determinado tiempo y 
generando una cierta cantidad de filete de caballa, a su vez se obtuvo 
que la productividad en el mes de mayo, junio y julio fue 9.99 Kg/h-H, 























114 3.40 4197.34 10.83 111 3.43 3859.92 10.14 105 3.56 3848.08 10.29
101 4.07 3942.45 9.59 113 3.37 4186.85 10.99 102 4.08 3827.33 9.20
97 4.20 3981.68 9.77 105 3.59 3824.00 10.14 100 4.13 4052.64 9.81
102 4.02 3659.15 8.92 109 3.46 3981.12 10.56 113 3.41 3872.47 10.05
107 3.54 4158.75 10.98 105 3.55 3669.14 9.84 95 4.20 4185.15 10.49
95 4.23 4170.00 10.38 111 3.39 4160.33 11.06 113 3.45 4010.08 10.29
110 3.49 4017.95 10.47 105 3.58 3668.84 9.76 98 4.14 4128.71 10.18
111 3.45 4001.62 10.45 112 3.45 4050.00 10.48 111 3.42 3767.35 9.92
98 4.17 3985.22 9.75 95 4.19 3979.22 10.00 114 3.37 3780.09 9.84
97 4.21 3652.47 8.94 97 4.22 4110.08 10.04 108 3.47 4039.00 10.78
102 4.00 3760.06 9.22 110 3.48 4010.71 10.48 103 4.00 4130.04 10.02
114 3.46 4016.74 10.18 103 4.06 4145.09 9.91 108 3.44 4189.36 11.28
97 4.24 4217.65 10.25 98 4.22 4072.11 9.85 99 4.39 3946.18 9.08
101 4.08 4156.95 10.09 115 3.33 3924.45 10.25 106 3.51 4208.99 11.31
9.99 KG/h-H 10.25 KG/h-H 10.18 KG/h-H
Meses
MAYO JUNIO JULIO
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE MAYO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE  JUNIO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE  JULIO
PRODUCTIVIDAD DESPUES DEL METODO MEJORADO




3.6.2. Productividad de cajas producidas con el método mejorado 
 
Para determinar la productividad del método mejorado de las 
fileteras con respecto a las cajas producidas, se hizo uso del parte 
de producción con respecto al ingreso de 20 toneladas de 
pescado para filetear los cuales fueron 14 veces de los meses de 
mayo, junio y julio del producto filete de caballa en aceite vegetal. 












               
                                                                    Fuente: Elaboración propia 
En el cuadro N°31 se observa la cantidad de fileteras que en ese 
día estuvieron fileteando la caballa, en un determinado tiempo, 
generando con su trabajo una cierta cantidad de cajas terminas de 
filete de caballa en aceite vegetal ½ Tuna, a su vez se obtuvo que 
la productividad de cada filetera con respecto a las cajas que 
produce por hora en el mes de mayo, junio y julio el cual fue de 1.43 






























114 3.40 889 2.29 111 3.43 800 2.10 105 3.56 885 2.37
101 4.07 875 2.13 113 3.37 906 2.38 102 4.08 800 1.92
97 4.20 856 2.10 105 3.59 847 2.25 100 4.13 816 1.98
102 4.02 894 2.18 109 3.46 834 2.21 113 3.41 883 2.29
107 3.54 882 2.33 105 3.55 799 2.14 95 4.20 871 2.18
95 4.23 806 2.01 111 3.39 836 2.22 113 3.45 802 2.06
110 3.49 891 2.32 105 3.58 901 2.40 98 4.14 903 2.23
111 3.45 798 2.08 112 3.45 831 2.15 111 3.42 882 2.32
98 4.17 901 2.20 95 4.19 813 2.04 114 3.37 887 2.31
97 4.21 896 2.19 97 4.22 877 2.14 108 3.47 909 2.43
102 4.00 835 2.05 110 3.48 838 2.19 103 4.00 894 2.17
114 3.46 808 2.05 103 4.06 821 1.96 108 3.44 804 2.16
97 4.24 829 2.02 98 4.22 896 2.17 99 4.39 842 1.94
101 4.08 823 2.00 115 3.33 902 2.36 106 3.51 834 2.24
2.14 Cajas/h-H 2.19 Cajas/h-H 2.19 Cajas/h-H
Meses
MAYO JUNIO JULIO
PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE MAYO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE  JUNIO PRODUCTIVIDAD EN EL MES DE  JULIO
Tabla de Recoleccion de Datos para calcular la productividad




3.6.3. Eficiencia de la materia prima con el método mejorado 
  
También se pasó a calcular la eficiencia de materia prima en 
porcentaje con el fin de saber que tan bien se está optimizando los 
recursos en la operación de limpieza y fileteado, con respecto al 
fileteado que realizan las operarias, gracias al nuevo método de 
trabajo en la operación de limpieza y fileteado. 
 
En el cuadro N°32 se pasó a calcular el porcentaje de eficiencia de 
materia prima, con respecto a que tan bien hacen su trabajo las 
fileteras en la operación de limpieza y fileteado, para eso se 
registró las cantidades de pescado fileteado (peso neto) en 
kilogramos y la cantidades de pescado entero (peso bruto) 
también en kilogramos, en el mes de mayo.  
 







                      
 
 
                                                               Fuente: Elaboración propia 
 
ACTIVIDAD PRODUCTO GSFCO
FECHA N° FILETERAS P.NETO (KG) P.BRUTO (KG) EFICIENCIA
02/05/2017 114 4536.75 20000 22.68%
03/05/2017 101 4608.33 20000 23.04%
05/05/2017 115 6756.88 30000 22.52%
09/05/2017 102 4925.33 20000 24.63%
11/05/2017 113 6793.72 30000 22.65%
12/05/2017 95 4820.18 20000 24.10%
13/05/2017 110 5429.33 20000 27.15%
17/05/2017 111 5196.85 20000 25.98%
20/05/2017 118 6920.41 30000 23.07%
21/05/2017 115 6833.47 30000 22.78%
23/05/2017 102 4654.39 20000 23.27%
24/05/2017 114 4552.55 20000 22.76%
27/05/2017 114 6836.24 30000 22.79%
23.65%
CUADRO PARA CALCULAR LA EFICIENCIA
Limpieza y Fileteado




Se obtuvo como resultado en el cuadro N°32, que la eficiencia en 
el mes de mayo con relación a la cantidad de filete de caballa 
producido con respecto a la cantidad de caballa que ingreso para 
ser fileteado en kilogramos fue del 23.65%.  
 
3.6.4. Eficiencia de materia prima (Soles) del método mejorado 
 
En el cuadro N°33 se pasó a calcular el porcentaje de eficiencia en 
soles de la materia prima que en este caso fue la caballa, para 
poder saber la importancia que es hacer un fileteo eficiente, y así 
aumentar la utilidad de la empresa, debido a que se harán más 
cajas de filete de caballa en aceite vegetal con la misma cantidad 
de caballa entera para ser fileteado.   
 














                                                          Fuente: Elaboración propia 
  
ACTIVIDAD PRODUCTO







02/05/2017 114 859 77331 60000 28.88%
03/05/2017 101 800 72005 60000 20.01%
05/05/2017 97 1245 112050 90000 24.50%
09/05/2017 102 855 76958 60000 28.26%
11/05/2017 107 1179 106152 90000 17.95%
12/05/2017 95 837 75315 60000 25.53%
13/05/2017 110 842 75812 60000 26.35%
17/05/2017 111 855 76950 60000 28.25%
20/05/2017 98 1201 108131 90000 20.15%
21/05/2017 97 1186 106773 90000 18.64%
23/05/2017 102 808 72725 60000 21.21%
24/05/2017 114 825 74250 60000 23.75%
27/05/2017 97 1187 106816 90000 18.68%
23.24%% EFICIENCIA MES DE MAYO
Limpieza y Fileteado





Se obtuvo como resultado del cuadro N°33, que la eficiencia de 
la materia prima es del 23.24% en el mes de mayo. Esto quiere 
decir que se está obteniendo una ganancia del 23.24% con 
respecto al buen rendimiento de la caballa en la operación de 
limpieza y fileteado. 
 
3.7. Evaluar las productividades antes y después de la mejora de trabajo 
 
Una vez obtenidas las productividades con el método de trabajo antiguo y con 
el nuevo método de trabajo implementado se pasó a evaluar las 
productividades con el fin de determinar el porcentaje de productividad 
incrementada. 
Para evaluar las productividades antes y después de la mejora del método de 




Fuente: Oficina internacional del trabajo 
 
3.7.1. Evaluación de las productividades con relación a los kilogramos 
fileteados por hora hombre antes y después de la mejora de 
trabajo 
 
Se presentó el Cuadro N°34, elaborado en Excel para presentar cual 
fue el incremento de productividad gracias al nuevo método de trabajo 
establecido en la operación de limpieza y fileteado, con respecto a los 
kilogramos que filetean las operarias por hora- hombre. De la 
productividad promedio de los meses con el método antiguo que fue en 
febrero, marzo y abril, con respecto al nuevo método de trabajo que fue 
en los meses de abril, mayo y junio 
 
%Productividad 
 Incrementada   = (
Productividad del nuevo metodo−Productividad del antiguo metodo
 Productividad del antiguo metodo















                             Fuente: Productividad promedio fileteado Cuadro N°13 y Cuadro N°30 
En el cuadro N°34, se muestra que el incremento de productividad 
gracias al nuevo método de trabajo en la operación de limpieza y 
fileteado con relación a la cantidad de filete y al tiempo de fileteo fue del 
48% más respecto al método antiguo, lo cual fue 3.26 Kg/h-H más con 
el método mejorado en los 3 meses que se implementó la mejora de 
trabajo con respecto a los 3 meses anteriores con el método antiguo 
usado. Esto quiere decir que se está obteniendo una mayor cantidad de 
filete por hora-hombre con el método actual. 
 
3.7.2. Evaluación de las productividades con relación a las cajas 
producidas por hora hombre antes y después de la mejora de 
trabajo en la operación de limpieza y fileteado 
 
Luego se presentó el Cuadro N°35, elaborado en Excel para presentar 
cual fue el incremento de productividad gracias al nuevo método de 
trabajo establecido en la operación de limpieza y fileteado, con respecto 
a los Cajas producidas con relación a las operarias por hora- hombre. 
De la productividad promedio de los meses con el método antiguo que 
fue en febrero, marzo y abril, con respecto al nuevo método de trabajo 
que fue en los meses de abril, mayo y junio. 
Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio





















                               Fuente: Productividad promedio cajas Cuadro N°14 y Cuadro N°31 
En el cuadro N°35, se muestra que el incremento de productividad 
gracias al nuevo método de trabajo en la operación de limpieza y 
fileteado con relación a las cajas producidas por operaria y el tiempo de 
fileteado fue del 55% más con respecto al método anterior, lo cual fue 
0.77 cajas/h-H más con el método mejorado en los 3 meses que se 
implementó la mejora de trabajo con respecto a los 3 meses anteriores 
con el método antiguo. Esto quiere decir que cada operaria está 
produciendo una mayor cantidad de cajas de filete de caballa en aceite 
vegetal gracias al nuevo método implementado. 
 
3.7.3. Evaluación de las eficiencias con relación a la materia prima antes 
y después de la mejora de trabajo 
 
También se presentó el Cuadro N°36, lo cual presenta la comparación 
con respecto a la eficiencia incrementada del mes de Abril y Mayo, 
donde se sabe que el nuevo método de trabajo se establecido desde el 
mes de mayo en la operación de limpieza y fileteado. El porcentaje del 
mes de abril fue del 20.48% de eficiencia con respecto al fileteado entre 
la materia prima (caballa), mientras que el mes de mayo fue del 23.65% 
de eficiencia de materia prima. 
Febrero Marzo Abril Mayo Junio Julio


















          Fuente: Eficiencia Antes del método Cuadro N15° y después del método Cuadro N°32 
 
En el cuadro N°36, se muestra que el incremento de eficiencia gracias 
al nuevo método de trabajo en la operación de limpieza y fileteado con 
relación a la materia prima (caballa), lo cual fue el 15% más con el 
método mejorado en el mes de mayo que se implementó la mejora de 
trabajo con respecto al mes de abril en donde se usaba el método 
antiguo. Esto quiere decir que en el mes de mayo se hizo un mejor uso 
óptimo del recurso de materia prima (caballa). 
 
3.7.4. Evaluación de las eficiencias con relación a costos antes y 
después de la mejora de trabajo 
 
Por último se presentó el Cuadro N°37, lo cual presenta la comparación 
con respecto a la eficiencia incrementada (soles) del mes de Abril y 
Mayo, donde se sabe que el nuevo método de trabajo se establecido 
desde el mes de mayo en la operación de limpieza y fileteado. El 
porcentaje del mes de abril fue del 17.79% de eficiencia con respecto a 
las cajas producidas entre la materia prima (caballa) utilizada en 













  Cuadro N° 37: %eficiencia incrementada con el método mejorado (Soles) 
 
 
               
                      Fuente: Eficiencia Antes del método Cuadro N°16   y después del método Cuadro N°33 
En el cuadro N°37, se muestra que el incremento de eficiencia gracias 
al nuevo método de trabajo en la operación de limpieza y fileteado con 
respecto a las cajas de filete de caballa en aceite vegetal producidas 
con relación materia prima (caballa) utilizada todo esto en soles, en 
donde se obtuvo el 31% de eficiencia incrementada con relación a 
costos con el método mejorado en el mes de mayo que fue donde se 
implementó la mejora de trabajo con respecto al mes de abril en donde 
se usaba el método antiguo. Esto quiere decir que en el mes de mayo 
hubo una ganancia del 31% más gracias al nuevo método de trabajo 
implementado en la operación de limpieza y fileteado, con respecto al 
mes de abril en donde se utilizaba el método antiguo en dicha 
operación.  
 
PRUEBA DE HIPOTESIS – T STUDENT (EXCELL) 
 
Hipótesis Estadística:  
H1: La Aplicación de la mejora de método de trabajo incrementará la 
productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal de la 
empresa inversiones estrella de David. 
H0: La Aplicación de la mejora de método de trabajo no incrementará la 
productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal de la 










Nivel de Significancia:  
El Nivel de Significancia (α) escogido para la prueba de hipótesis es del 5% 
Siendo α = 0.05 (Nivel de Significancia)                          
 
 
          N-1= 27 → Grado de Libertad  




















DIA PRODUCTIVIDAD DIA PRODUCTIVIDAD
1 1.574762495 1 2.293601651
2 1.327897496 2 2.128591238
3 1.481647395 3 2.101129111
4 1.501805863 4 2.180275095
5 1.395973906 5 2.328528433
6 1.441330459 6 2.005723529
7 1.422851863 7 2.320916905
8 1.337178374 8 2.083822953
9 1.577315828 9 2.204766799
10 1.485007139 10 2.194088694
11 1.392614161 11 2.046568627
12 1.374135566 12 2.048473786
13 1.343897864 13 2.015658432
14 1.333333333 14 1.997185013
15 1.358204134 15 2.101226591
16 1.271663354 16 2.379139203
17 1.295181566 17 2.246982358
18 1.337178374 18 2.211380389
19 1.296861439 19 2.143527834
20 1.343897864 20 2.221690717
21 1.503935871 21 2.396914073
22 1.367416076 22 2.150621118
23 1.338858247 23 2.042456978
24 1.50012599 24 2.14247325
25 1.590651156 25 2.189132706
26 1.490046756 26 1.963269406
27 1.395733596 27 2.166553825
28 1.246465269 28 2.355398877
PROMEDIO 1.40449898 PROMEDIO 2.166432057
PRODUCTIVIDAD EN 28 DIAS DE CAJAS PRODUCIDAS/h-H
MARZO-ABRIL MAYO-JUNIO




Resultados de la Hipótesis Estadística:  
Prueba t para medias de dos muestras emparejadas 
      
  PRE TEST POST TEST 
Media 1.40449898 2.16643206 
Varianza 0.00911079 0.01463493 
Observaciones 28 28 
Coeficiente de correlación de Pearson 0.01724469   
Diferencia hipotética de las medias 0   
Grados de libertad 27   
Estadístico t -26.3861456   
P(T<=t) una cola 4.09E-21   
Valor crítico de t (una cola) 1.70328845   
P(T<=t) dos colas 8.1867E-21   
Valor crítico de t (dos colas) 2.05183052   
 
Interpretación de los Resultados de la Hipótesis Estadística: 
Se realizó 28 observaciones, teniendo como el valor estadístico = -26.3861456 el cual es 
menor que el valor crítico=1.70 y el valor de probabilidad=0.000000000000000000000409 el 
cual es menor al nivel de significancia= 0.05, por lo tanto se rechaza Ho=“La Aplicación 
de la mejora de método de trabajo no incrementará la productividad del producto 
filete de caballa en aceite vegetal de la empresa inversiones estrella de David” y H1 
es aceptada, “La Aplicación de la mejora de método de trabajo incrementará la 
productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal de la empresa 
inversiones estrella de David.” por lo cual, se prueba la validez de la hipótesis con un 
nivel de error del 5% (α= 0.05), siendo una mejora de método de trabajo una 
alternativa de solución para este problema de investigación, porque incremento la 
productividad del producto filete de caballa en aceite vegetal en la empresa 








Al diagnosticar el proceso productivo de filete de caballa en aceite vegetal se 
encuentra que el problema principal es un cuello de botella, para lo cual se 
usa el primer paso de una mejora de método de trabajo la cual fue la selección 
del trabajo a mejorar, para esto se escogió la teoría del libro de Kanawaty 
(1996), basándose en el punto de vista operativo debido a que en el proceso 
productivo se observa demoras, seleccionando así la operación de limpieza y 
fileteado, posteriormente con la ayuda del diagrama de Ishikawa y el diagrama 
de Pareto se evidencia que efectivamente la operación a mejorar es la 
operación de limpieza y fileteado, esta metodología para diagnosticar la 
situación actual del proceso productivo también fue utilizado por Checa 
Loayza (2014), quien determinó que el proceso productivo actual de la línea 
de confección de polos de la empresa Confecciones Sol presenta ciertas 
deficiencias con respecto a actividades innecesarias es por ello que este 
investigador opta también por analizar las actividades para mejorar la 
productividad de mano de obra, por lo cual se afirmativa que con el diagrama 
de Ishikawa y Pareto se puede diagnosticar el proceso productivo no importa 
del rubro que sea para luego pasar a hacer una mejora del método en la 
operación a seleccionar. 
 
Continuando con el desarrollo de investigación, el cual fue describir el método 
de trabajo actual a mejorar del proceso productivo de filete de caballa en 
aceite vegetal, se tuvo en cuenta el segundo paso de una mejora de trabajo la 
cual fue una representación gráfica de los hechos tal como son, esto a través 
de una observación directa, en donde se utilizó el cursograma analítico del 
operario, registrando las actividades realizadas por la trabajadora teniendo 
como resultado una distancia recorrida de 567.80 metros, en una tiempo de 1 
hora con 39 minutos y 8 segundos, también se empleó un diagrama de 
recorrido, el cual fue de una gran ayuda para visualizar mejor los 




bimanual, en el cual se registraron los movimientos realizados por la operaria, 
este diagrama se aplicó finalidad de identificar los movimientos innecesarios. 
Obteniendo 35 movimientos con la mano derecha y 35 movimientos con la 
mano izquierda. Así mismo Aguilar preciado (2015), también utilizó algunos 
diagramas para el estudio de movimientos, sin embargo, estos no fueron los 
mismos, debido a que la línea de producción no fue la misma, utilizó el 
diagrama Hombre-Máquina, teniendo un total de ciclo de 328.93 min con la 
fresadora y un diagrama de flujo de procesos, para registrar las actividades en 
el proceso productivo de cajas reductoras en la empresa Factoria Águila Real. 
En las cuales se registraron 20 operaciones para elaborar una caja reductora. 
Se aprecia que los resultados en ambos casos son distintos, esto se debe a 
que las herramientas utilizadas en este caso los diagramas son distintos, pero 
así haya utilizado distintos diagramas se afirma que en ambos son de gran 
ayuda con la posterior etapa de un estudio de tiempos y poder calcular el 
tiempo estándar. A todo esto en la teoría del libro de Kanawaty (1996), nos 
recomienda registrar el método actual haciendo uso de los diagramas de 
operaciones, diagrama de procesos, y diagrama de recorrido, con la finalidad 
de tener un mejor registro de las actividades y el orden en el que ocurren. 
 
Posteriormente se pasó a realizar un estudio de tiempos en la operación a 
mejorar y con la finalidad de hallar el tiempo estándar, para esto se utilizó el 
libro de Kanawaty (1996), el cual nos recomienda tomar en cuenta las 
actividades necesarias en secuencia, luego se selecciona un operario 
calificado con experiencia, y se pasa a cronometrar las actividades, Asimismo 
se utiliza la fórmula de tamaño de muestra, para hallar el número de 
observaciones necesarios de cada actividad, una vez obtenidos el número de 
observaciones necesarios se vuelve a cronometrar las observaciones 
necesarias, luego se califica al operario según la norma británica, para 
posteriormente hallar el tiempo básico de cada actividad, una vez obtenido el 




teniendo en cuenta la tabla de la OIT, y finalmente se pasa a calcular el tiempo 
estándar de la operación del método actual.  
Una vez aplicados los pasos siguientes según Kanawaty para calcular el 
tiempo estándar, se obtuvo como resultado 35.972 minutos el tiempo estándar 
de la operación de limpieza y fileteado para filetear una canastilla de pescado 
cocinado, así mismo Álzate y Sánchez (2013), utilizaron los mismos 
instrumentos para la toma de tiempos y obtuvieron un total de 63.8 minutos 
como tiempo estándar en la operación de capellada y soldadura en la empresa 
de calzado caprichosa. Se observa que a pesar que se haya aplicado la 
misma metodología e instrumentos para el estudio de tiempos, el tiempo 
estándar varía, esto se debe a que los procesos productivos son diferentes 
debido a que en la presente investigación se trata de un proceso productivo de 
conservas de pescado y en la investigación mencionada se trata del proceso 
productivo de calzado “dama”. Por otro lado se afirma que gracias a los pasos 
de Kanawaty se logra hallar efectivamente el tiempo estándar de cualquier 
proceso productivo. 
 
Luego con el método actual en la operación de la limpieza y fileteado se 
determinó una productividad de 6.83 Kg/h- H, 6.82 Kg/h-H y 6.90 Kg/h-H en 
los meses de febrero, marzo y abril respectivamente. Esto se obtuvo gracias a 
los partes de producción diarios de la empresa inversiones estrella de David, 
teniendo en cuenta los días en donde entro una materia prima de 20 
Toneladas en los meses ya mencionados, de igual forma Guaraca Guaraca 
(2015) también hallo la productividad en la operación de prensado de la 
empresa Automotrices Egar S.A., tomando en cuenta la prensa PPP3 que va 
desde noviembre del 2013 hasta abril del 2014, teniendo esta información del 
sistema de monitoreo, teniendo una productividad de 108 pastillas/h-H en la 
jornada de 11 horas y 102 pastillas/h-H en la jornada de 8 horas. Se puede 
apreciar que hay una variación entre la productividad de la presente 




diferente del proceso productivo, pero se puede afirmar que ambos caso se 
buscó determinar la productividad con relación a las horas hombres de la 
operación a mejorar. 
 
Continuando con los resultados de la presente investigación se aplicó la 
mejora de método de trabajo en la operación de limpieza y fileteado, utilizando 
la técnica del interrogatorio, con el cual se pudo determinar las alternativas de 
solución para un nuevo método de trabajo más productivo, eligiendo formar 
dos colas para entrar en la zona de fileteado con la finalidad de minimizar 
tiempos, rediseñar las actividades de trabajo en la operación de limpieza y 
fileteado con el fin de reducir distancias innecesarias, rediseñar la distribución 
de zonas para la operación de limpieza y fileteado, ubicar racks vacíos cerca 
de la zona de pesaje e inspección para minimizar tiempos, y poner a un 
jornalero que haga el trabajo de llevar los racks con las bandejas fileteadas 
hacia la zona de envasado. Teniendo como resultado una reducción de 467.65 
metros de distancia recorrida por la operaria, y un tiempo total de 7 minutos 
con 47 segundos menor respecto al método antiguo, a su vez se mejoró el 
tiempo estándar de 35.972 minutos a 24.580 minutos en la operación de 
limpieza y fileteado por canastilla, por otro lado Álzate y Sanchez (2013), 
gracias a un nuevo método de trabajo el cual consistió en crear una nueva 
estación de trabajo llamada “pegado”, se disminuyó la carga de trabajo de la 
estación capellada de la línea de producción de calzado “clásico de dama”, a 
su vez se redujo el tiempo estándar de la línea de 63.8 minutos a 45.8 
minutos, beneficiando así a la empresa de calzado Caprichosa  aumentando 
su productividad y disminuyendo sus costos laborales y por ende obteniendo 
una mejor utilidad en la producción de calzado “clásico de dama”. Se afirma 
que gracias a una mejora de método de trabajo bien definida e implementada 
se puede lograr a disminuir el tiempo estándar la cualquier proceso productivo 
sin importar el rubro en el que se ubique, beneficiando así a la empresa con 





Luego de diseñar e implementar un nuevo método de trabajo en la operación 
de limpieza y fileteado, se obtiene como resultado un incremento de la 
productividad de mano de obra en un 48% con el método mejorado con 
respecto a los kilogramos realizados por horas cada operaria, también se 
incrementó la productividad total de cajas producidas de filete de caballa en 
aceite vegetal en un 55% gracias al método mejorado en la operación de 
limpieza y fileteado. Por último se evidencio que también hubo un incremento 
de eficiencia de materia prima del 15%, y finalmente un incremento de 
eficiencia de materia prima con relación a soles del 31%, lo que su vez 
significa que la empresa obtuvo un mejor margen de ganancia en el mes que 
se implementó la mejora de método de trabajo. También por su parte Arana 
Ramírez (2014), obtuvo una mejora del tiempo de producción de 110.05 min a 
92.08 min, y el incremento de la productividad del 1.01% con respecto a la 
productividad inicial sin el método mejorado, también se incrementó la 
eficiencia del 31%, pero esto gracias al uso de la herramienta AMFE, pero con 
lo cual también logro el aumento del a productividad en la producción de 
carteras en una empresa de artículos de vestir y artículos de viaje. Por otro 
lado Ulco Arias (2015), obtuvo un tiempo estándar de 407 minutos/millar en la 
producción de cajas de calzado de la empresa Industrias Art Print. Y una 
productividad de 156 cajas/hora antes del método mejorado, y gracias a una 
mejora de trabajo se obtuvo un tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, 
obteniendo una reducción de 29.56 minutos/millar y una productividad de 193 
cajas/hora. Haciendo un incremento de productividad del 23.7 %. Se puede 
apreciar que en ambos casos se obtiene un resultado distinto, pero se puede 
afirmar que efectivamente gracias a una mejora de método de trabajo se 
incrementa la productividad de un proceso productivo, sin importar del rubro 
que sea la empresa. A su vez también se puede afirmar que gracias a la 
aplicación del libro de estudio del trabajo de Kanawaty, se logra incrementar la 






5.1.  El diagnóstico del proceso productivo, desde el punto de vista operativo (cuello 
de botella), tuvo como resultado a mejorar la operación de limpieza y fileteado.  
 
5.2.  El método de trabajo actual de la operación de limpieza y fileteado, registró una 
distancia recorrida de 567.80 metros, en un tiempo de 1 hora con 39 minutos y 
8 segundos. Asimismo se registró 35 movimientos con el lado derecho y 35 
movimientos con el lados izquierdo. 
 
5.3.  El estudio de tiempos con el método de trabajo actual de la operación de 
limpieza y fileteado, nos dio un tiempo estándar de 35.972 minutos/canastilla 
equivalente a 35 minutos con 58 segundos por canastilla fileteada. 
 
5.4.  La productividad actual de la operación de limpieza y fileteado, fue de 6.83 
Kg/h- H, 6.82 Kg/h-H y 6.90 Kg/h-H respectivamente. Asimismo la productividad 
total de cajas producidas del mes de mayo, junio y julio teniendo como 
resultado una productividad promedio fue 1.43 Cajas/h-H, 1.38 Cajas/h-H y 1.40 
Cajas/h-H por mes respectivamente. La eficiencia de materia prima para el mes 
de Abril, fue del 20.48%, y finalmente una eficiencia de materia prima en 
relación a soles para el mes de Abril del 17.79%. 
 
5.5.  La aplicación de un nuevo método de trabajo, logró una distancia recorrida de 
100.15 metros en un tiempo de 1 hora con 31 minutos y 21 segundos, con el 
cual se redujo 467.65 metros y un tiempo total de 7 minutos con 47 segundos 
cada 2 bandejas de caballa fileteadas. Asimismo se redujo un total de 9 
movimientos innecesarios por cada mano. Y a su vez se logró un tiempo 
estándar del 24.580 minutos/canastilla, con el cual se disminuyó 11 minutos y 





5.6.  La productividad con el método mejorado de la operación de limpieza y 
fileteado, fue de 9.99 Kg/h- H, 10.25 Kg/h-H y 10.18 Kg/h-H respectivamente. 
Asimismo la productividad total de cajas producidas del mes de mayo, junio y 
julio teniendo como resultado una productividad promedio fue 2.14 Cajas/h-H, 
2.19 Cajas/h-H y 2.19 Cajas/h-H por mes respectivamente. La eficiencia de 
materia prima para el mes de mayo fue del 23.65%, y finalmente una eficiencia 
de materia prima en relación a soles para el mes de Mayo del 23.24%. 
 
5.7.  Al evaluarse las productividades antes y después de la mejora de método de 
trabajo, se determinó un incremento de productividad del 48% en la operación 
del limpieza y fileteado, un incremento de productividad del 55% con respecto a 
las cajas producidas. A su vez hubo un incremento de la eficiencia de materia 
prima del 15% y el 31% de la eficiencia de la materia prima con relación a soles, 
se afirma que la hipótesis planteada es aceptable, debido a que a través de una 
mejora de método de trabajo se mejoró la productividad del producto: Filete de 

















- Realizar charlas de la importancia del nuevo método de trabajo 
establecido, con la finalidad de mantenerlo en uso, y contribuir con el 
crecimiento de la empresa. 
 
- Efectuar un balance de línea en el proceso productivo de filete de caballa 
en aceite vegetal, con la finalidad de determinar el número necesario de 
operarios por cada operación de trabajo. 
 
- Mejorar aún más la productividad de la empresa, estableciendo nuevos 
métodos de trabajo para el resto de las operaciones que están 
relacionadas con la mano de obra, estableciendo nuevo tiempos estándar 
y reduciendo tiempos improductivos. 
 
- Realizar capacitaciones y constantes motivaciones en el puesto de trabajo 
para involucrar a los empleados en el mejoramiento y desarrollo de su 
área de trabajo, por consiguiente de su proceso. Ya que los empleados 
forman la base de una empresa, y cada uno de ellos demuestra su 
importancia a través del trabajo, por lo que es obligación de los jefes hacer 
que ellos se sientan conformes de su trabajo. 
 
- Realizar un estudio de tiempos y movimientos anualmente, para que 
permita establecer estándares de tiempos nuevos, poderlos comparar con 
los estándares de tiempos establecidos y comprobar el rendimiento de la 
empresa. 
  
- Implementar las 5S en la operación de limpieza y fileteado, con la finalidad 
de tener el lugar de trabajo en el área de limpieza y fileteado más 
organizado, ordenado y limpio, para un mejor confort de los trabajadores y 
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A.ANEXOS DE TABLAS 
 




¿Qué se hace en realidad?  
Eliminar partes 
innecesarias del trabajo. 
¿Por qué hay que hacerlo? 
 
LUGAR 
¿Dónde se hace?  
Combinar siempre que 
sea posible 
¿Por qué se hace allí? 
 
SUCESION 
¿Cuándo se hace?  
Ordenar de nuevo la 
sucesión de las 
operaciones para obtener 
mejores resultados 
 




¿Quién lo hace? 
¿Por qué lo hace esa persona? 
MEDIOS ¿Cómo se hace?  
Simplificar la operación ¿Por qué se hace de ese modo? 










ANEXO A2: PREGUNTAS DE FONDO  
 
PROPOSITO 
¿Qué otra cosa podria hacerce?  
Eliminar partes 
innecesarias del trabajo. 
¿Qué deberia hacerse? 
 
LUGAR 
¿En que otro lugar podria 
hacerse? 
 
Combinar siempre que 
sea posible ¿Dónde deberia hacerse? 
 
SUCESION 
¿cuando podria hacerse?  
Ordenar de nuevo la 
sucesión de las 
operaciones para obtener 
mejores resultados 
 
¿cuando deberia hacerse? 
PERSONA 
 
¿ Que otra persona podria 
hacerlo 
¿ Que otra persona podria 
hacerlo 
MEDIOS ¿de que otro modo podria hacerse?  
Simplificar la operación ¿Cómo deberia hacerse?                           









































Muy lento, movimientos torpes e 
inseguros, el operario 
3.2 Km./.hr. parece medio dormido y sin 
interés al trabajo.   
   
 
Ritmo constante, sin prisa como de 
obrero no pagado a  
75% 
destajo pero vigilado, parece lento 
pero no pierde el 4.8 Km./.hr. 
 
tiempo adrede mientras lo 
observa.  
   
 
 
Ritmo  normal,  activo  como  de   
obrero  calificado  a  
100% 
destajo  logra con tranquilidad el 






Ritmo  muy  rápido,  el  operario  
actúa  con  gran  
125% 
seguridad, destreza  y coordinación 
de  movimientos 8.0 Km. /hr. 
 





Ritmo  excepcional  rápido  
concentración y esfuerzo 































B.ANEXOS DE FIGURAS 

































ANEXO B3: CURSOGRAMA ANALITICO DEL OPERARIO 
FUENTE: (Niebel, y otros, 2009,)
CURSOGRAMA ANALÍTICO  Operario / Material / Equipo 
























Método: actual / propuesto 
Distancia (mts.)    
Lugar:  Tiempo (hrs.-hom.)    
Operario (s):  Ficha no. Costo 
Mano de obra 
Material 
   
Compuesto por:  
Aprobado por:  
Fecha:   
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FUENTE: (Niebel, y otros, 2009,)




























































C. OTROS ANEXOS 
ANEXO C1: FORMULA PARA HALLAR EL TAMAÑO DE MUESTRA 
 
 
                       
FUENTE: (OIT, 1996) 
 
ANEXO C2: FORMULA PARA HALLAR EL TIEMPO NORMAL 
   
        
FUENTE: (OIT, 1996) 
 
ANEXO C3: FORMULA PARA HALLAR EL TIEMPO ESTÁNDAR 
          
 
FUENTE: (OIT, 1996) 
TN   = TP * FV 
Dónde: 
 TP: Tiempo promedio de la muestra 
 FV: Factor de Valoración. 
 
TS = TN * (1 + % Tol) 
 
Dónde: 
 TN: Tiempo normal 
 % Tol: Tolerancia dada por Westinghouse. 
 
#𝑂𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 = [








ANEXO C4: FORMULAS DE LA PRODUCTIVIDAD Y EFICIENCIA 






FUENTE: (García Criollo, 2005) 
 






FUENTE: (García Criollo, 2005) 
 




FUENTE: (OIT, 1996) 
%Productividad 
 Incrementada   = (
Productividad del nuevo metodo−Productividad del antiguo metodo
 Productividad del antiguo metodo
) ∗ 100 
 
 
 
𝑷(𝑴.𝑶) =
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊𝒐𝒏  (𝒌𝒊𝒍𝒐𝒔)
𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 − 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆𝒔
 
 
 
𝑷(𝑴.𝑶) =
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊𝒐𝒏 (𝒄𝒂𝒋𝒂𝒔)
𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 −𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆𝒔 
 
 
𝑬(𝑴.𝑷) =
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊𝒐𝒏 (𝒌𝒈 𝒏𝒆𝒕𝒐𝒔)
𝑴. 𝒑𝒓𝒊𝒎𝒂(𝒌𝒈 𝒃𝒓𝒖𝒕𝒐𝒔)
 
 
 
𝑬(𝑴. 𝑷) =
𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊𝒐𝒏 (𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔)
𝑴.𝒑𝒓𝒊𝒎𝒂(𝒔𝒐𝒍𝒆𝒔)
 
 
